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La Excelencia Operacional, en esencia, consiste en hacer correctamente las 
cosas, buscando ejecutar de la mejor manera posible lo definido en el plan de 
estrategias corporativas; desarrollar las actividades de la organización de tal forma 
que se traduzcan en los mejores resultados técnicos y financieros. 
La empresa Central Cervecera de Colombia S.A.S., creada en noviembre de 2014 
nace de la unión entre la Organización Ardila Lülle, en cabeza de Postobón, y la 
Compañía Cervecerías Unidas (CCU) de Chile, se encuentra en construcción de 
su planta de elaboración y envasado de cerveza. Dicha compañía busca contar 
con pérdidas mínimas en su proceso de producción y envasado que se traduzca 
un éxito a largo plazo mediante la aplicación de alguna de las metodologías de 
excelencia operacional, planteando la necesidad de organizar el modelo de 
gestión operacional de las líneas de envasado durante las fases de arranque y 
estabilización de dicha planta.  
La empresa CCC tiene como objetivo definir una estructura de personal confiable 
y adecuado a las condiciones de tecnología, un Lay Out apropiado para la planta 
de envasado y diseñar los procesos y actividades de manera conveniente que 
cumpla con estándares en desperdicios, costos, calidad y productividad de la 
planta. 
Durante el presente proyecto documenta el diseño de un Modelo Operativo de la 
planta de envasado, mediante la integración de herramientas de excelencia 
operacional para la compañía Central Cervecera de Colombia, buscando una 
reducción de las perdidas en los equipos que comprende las líneas de 
embotellado, mejorar en el rendimiento, estandarización y simplificación de las 
operaciones a realizar durante procesos claves que impactan en los costos como 
son una adecuada definición de la estructura funcional, la formación adecuada del 
personal de la línea en las tareas a realizar y reducción de la variabilidad en los 
procesos y productos que se pretenden realizar. 
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Operational Excellence, in essence, is to do things correctly, looking for the best 
possible way in the business strategy plan; It is to develop the activities of the 
organization in such a way that they translate into the best technical and financial 
results. 
The company Central Cervecera de Colombia SAS, created in November 2014, is 
born from the union between the Ardila Lülle Organization, head of Postobón, and 
the Compañía Cervecerías Unidas (CCU) of Chile, is under construction of its 
processing and packaging plant of beer. This company seeks to have minimal 
losses in its production and packaging process that translates into a long-term 
success by applying some of the operational excellence methodologies, raising the 
need to organize the operational management model of the packaging lines during 
the start-up and stabilization phases of said plant. 
The CCC company aims to define a structure of reliable personnel and appropriate 
to technology conditions, an appropriate Lay Out for the packaging plant and 
design processes and activities in a convenient manner that meets standards in 
waste, costs, quality and productivity of the plant. 
During the present project, it documents the design of an Operational Model of the 
bottling plant, by means of the integration of tools of operational excellence for the 
Central Cervecera de Colombia company, looking for a reduction of the losses in 
the equipment that includes the bottling lines, improving in the performance, 
standardization and simplification of the operations to be performed during key 
processes that impact on costs such as an adequate definition of the functional 
structure, the adequate training of line personnel in the tasks to be performed and 
reduction of variability in the processes and products that are intended to be 
carried out. 
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1 PRESENTACIÓN DEL PROYECTO 
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     La preocupación por establecer un Modelo de Operación adecuado para sus 
procesos es una de los principales problemas que se encuentran en las 
organizaciones. Lograr que dicho modelo después de establecido se vea reflejado 
en la cultura de trabajo y en resultados óptimos para los principales indicadores de 
la compañía es un reto que va desde el diseño y la estructuración de cada uno de 
los pasos que incluye dicho modelo.  
La búsqueda de la realización de negocios de una manera que mejore 
continuamente la calidad de los bienes y servicios puede definirse como 
Excelencia operacional, dicho concepto es el objetivo de toda aquella empresa 
que busca optimizar sus recursos para ser más competitiva en el mercado que se 
desenvuelve. Las Herramientas de Excelencia Operacional no son algo nuevo, 
muchas de ellas se vienen implementando desde comienzos del siglo XX, 
conseguir que dichas herramientas se acoplen al modelo es el resultado de una 
evaluación minuciosa de la compañía y una elaboración adecuada de un plan de 
implementación.  
La empresa Central cervecera de Colombia define en su estrategia contar con una 
mínima perdida en sus procesos, que se traduzcan en un éxito a largo plazo, 
razón por la cual la empresa ve primordial la aplicación de algunas de las 
herramientas que contienen las metodologías de excelencia operacional 
planteando la necesidad de diseñar el Modelo Operativo de las líneas de 
envasado durante las fases de arranque y estabilización de la planta.  
La empresa CCC pretende la implementación de actividades de excelencia 
operacional, ejecutando herramientas del mismo en las líneas de envasado, para 
definir unos estándares óptimos en desperdicios, costos, calidad y productividad 
de la planta, esto basado en el diseño de un modelo operativo propio para el área 
de envasado en la empresa. Para cumplir esta meta se ha dispuesto una serie de 
objetivos basados en el análisis de diferentes teorías de excelencia operacional 
para determinar cuál es la mejor alternativa para su implementación, que 
herramientas se pueden tomar de cada una, determinar el Lay Out adecuado para 
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el proceso de envasado de la compañía, y posteriormente fijar un master plan de 
actividades basado en la metodología seleccionada con anterioridad.  
El presente capítulo pretende dar un contexto al lector de la empresa sobre la cual 
se va a realizar el proyecto, las condiciones en la que se encuentra, la 
problemática que se plantea y los temas que se encuentran implicados en dicho 
problema. El planteamiento del problema debe ser tal que permita desarrollar el 
presente trabajo y permitirá construir una solución adecuada a las necesidades de 
la compañía Central Cervecera de Colombia S.A. (Heineken Colombia). 
 
1.2 ANTECEDENTES DE LA EMPRESA 
 
     Central Cervecera de Colombia S.A. (CCC) es una empresa colombiana con 
operación desde el 10 de noviembre de 2014, resultado de la sociedad entre 
Postobón, líder colombiano en bebidas no alcohólicas y la Compañía Cervecerías 
Unidas S.A. (CCU) empresa chilena líder en la categoría de cerveza en ese país y 
con amplia presencia productiva y comercial en el Cono Sur. 
La compañía hace presencia en el mercado colombiano con un portafolio de alto 
valor agregado y calidad, que ofrece grandes experiencias de marca y lleva a las 
personas a disfrutar al máximo los productos, sus marcas están orientadas a todos 
los segmentos de las categorías de cervezas y que están presente en la mente y 
el corazón de clientes y consumidores. Está conformado por las marcas Heineken, 
(líder a nivel mundial en Premium Lager), Coors Light (la cerveza más refrescante 
del mundo), Tecate (sabor con carácter), Buckler 0,0 (una cerveza honesta), 
Amstel Light (todo el sabor con menor calorías) y Murphy’s Red (un sabor con 
mucho estilo). 1 
La motivación en el equipo directivo como en los empleados radica en el arraigo 
por la cultura colombiana y la tradición cervecera, la pasión por los retos, la 
                                                             
1 Información consultada en la página web de la compañía Central Cervecera de Colombia S.A., 
http://www.centralcervecera.com.co/ , Sept. 2017. 
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calidad y la innovación de sus marcas, así como promover el consumo 
responsable de bebidas alcohólicas. 
Las palabras del presidente, Mauricio Medina, al referirse a la compañía son; 
“Nacimos para dinamizar el mercado de cerveza en Colombia con marcas de 
calidad que marcan la diferencia y aportan experiencia a los consumidores.” 
Misión: La compañía define su Misión enfocada en tres aspectos principales; 
• Contamos con la mejor gente para desarrollar nuestras marcas cerveceras. 
• Aseguramos la preferencia del consumidor, la creciente creación de valor y 
operaciones de clase mundial. 
• Actuamos éticamente y con respeto en las comunidades en las que 
hacemos presencia. 
 
Visión: La visión de la compañía es corta pero concisa y retadora; 
“Ser la compañía cervecera preferida por los colombianos” 
Valores Corporativos: 
 
Ilustración 1-1: Valores Corporativos Central Cervecera de Colombia S.A. 2 
                                                             
2 Información consultada en la página web de la compañía Central Cervecera de Colombia S.A., 
http://www.centralcervecera.com.co/ , Sept. 2017. 
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Marca Corporativa: 
El símbolo elegido para la marca es un tributo a la ‘Leyenda del Dorado’ y más 
concretamente a la ‘corona’ dorada que usaba el heredero del cacicazgo muisca 
en la ceremonia de poder en la que se le investía como nuevo electo. 
Esta simbología se ha rescatado de la ‘Balsa Muisca’ que, además de ser uno de 
los íconos más representativos de la historia colombiana, sin duda, es el que 
mejor puede representar a CCC como cerveceros y colombianos. La legitimidad 
de usar esta simbología viene fortalecida por el hecho de que la primera planta de 
producción cervecera se ubicará en Sesquilé que, junto con la Laguna de 
Guatavita, formaba parte de los territorios muiscas. 
 
Ilustración 1-2: Marca Corporativa Central Cervecera de Colombia S.A.3 
Para apelar a la maestría cervecera, acompaña la corona con dos espigas de 
cebada, símbolo infalible de la industria cervecera que refleja, con elegancia, la 
capacidad de marcar diferencia y dejar huella en la historia del mercado 
cervecero. 
                                                             
3 Información consultada en la página web de la compañía Central Cervecera de Colombia S.A., 
http://www.centralcervecera.com.co/ , Sept. 2017. 
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Ilustración 1-3: Primer día de construcción de la nueva planta de Central Cervecera de Colombia S.A. en el municipio de Sesquile. 
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1.3 IDENTIFICACIÓN DEL PROBLEMA 
 
     Central Cervecera de Colombia, empresa que se encuentra en proceso de 
montaje de su planta de manufactura, plantea la necesidad de estructurar sus 
procesos de manera eficiente, encaminándolos hacia la reducción de pérdidas, así 
como al éxito a largo plazo.  
Dentro de las diferentes teorías de Excelencia Operacional y en la búsqueda de 
solución para la necesidad planteada se encuentran muchas opciones de 
implementación que contienen herramientas claves de operación y desempeño; 
Modelo DMAIC, Lean Manufacturing, Modelo Chevron Corporation, Modelo 
Dupont, Lean Kaizen y TPM son algunos ejemplos de dichos modelos.  
Se puede definir el problema para la empresa como; 
“La compañía Central Cervecera de Colombia, durante la construcción y 
montaje de la planta productora y envasadora de diferentes marcas de 
Cerveza (Heineken, Coors, Tecate, Sol, entre otras), plantea la necesidad de 
estructurar el Modelo Operativo de las líneas de envasado durante las fases 
de arranque y estabilización de las mismas basado en una integración de 
herramientas de Excelencia Operacional” 
El conjunto de herramientas a definir se basa en un sistema de optimización de 
actividades de la totalidad de la fábrica que busque eliminar cualquier pérdida en 
la producción, defecto en los productos, accidente o avería de las máquinas, 
siendo el objetivo en la fábrica, y especialmente en envasado, buscar la 
excelencia, es decir, cero desperdicios en la producción y cero accidentes. Para 
lograr estos objetivos se debe llevar a cabo una gestión autónoma de diferentes 
tareas de mantenimiento que buscan la participación activa por parte de los 
operarios, facilitando el trabajo diario de los empleados y aumentando su 
productividad.  
En la práctica se puede encontrar implementaciones exitosas de este tipo de 
herramientas en Plantas de Heineken a Nivel Mundial como son Sevilla en 
España, Temuco y Santiago en Chile y Ciudad de México, ejecutadas 
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paralelamente a la construcción de las fábricas y llevándolas a lograr estándares 
adecuados en los indicadores clave del negocio. 
Referenciando uno de los casos de éxito en iniciativas de excelencia operacional, 
específicamente la aplicación de TPM en la planta cervecera de Temuco en Chile, 
a través de una implementación inicial en 2016 de los pilares de Seguridad, 5Ss, 
Mejora Enfocada, Driving System, Mantenimiento Autónomo y Calidad, ha logrado 
avances significativos en los indicadores claves de la compañía como son un 
índice de Calidad de Producto superior al 98% en los años 2016 y 2017 vs valores 
por debajo de 80% en los años anteriores, o el indicador de Eficiencia del proceso 
de envasado (OPI NONA) con valores superiores al 65% en 2016 y 2017 vs 




    La construcción de una nueva organización en general y específicamente de 
una planta productora de Cerveza plantea dentro de sus necesidades la 
estructuración de cada uno de sus procesos y la definición de la manera como se 
tratarán los materiales, equipos, personal y los diferentes recursos dentro de las 
áreas involucradas. Para la compañía Central Cervecera de Colombia con sede en 
el municipio de Sesquilé en el departamento de Cundinamarca representa un reto. 
Es por esto, que se hace necesaria la implementación y desarrollo de 
herramientas de excelencia operacional buscando ejecutar de la mejor manera 
posible lo definido en el plan de estrategias corporativas, desarrollando las 
actividades de la organización de tal forma que se traduzcan en los mejores 
resultados técnicos y financieros. 
El comité directivo plantea dentro de las actividades de construcción y montaje de 
la planta productora y envasadora de diferentes marcas de Cerveza definir la 
forma de operación que debe tener la misma en el momento de arranque y 
estabilización.  
La intención de la compañía es que dicho planteamiento venga acompañado con 
una implementación de herramientas de Excelencia operacional en la que las 
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actividades de ejecución diarias en las líneas de embotellado y la estructura 
respondan desde el principio a prácticas de optimización de sus recursos.  
Se define desde la dirección que las actividades a desarrollar en la futura fábrica 
deben estar ligadas a un modelo operativo apalancado en las mejores prácticas 
que se puedan encontrar y que las mismas estén implementadas desde el 
arranque de la planta, en busca de establecer una cultura que permita la 
autogestión, optimización de materiales, mano de obra, insumos, costos de 
mantenimiento, entre otros indicadores que llevarían a identificarla como una 
compañía de clase mundial en la ejecución de sus procesos. 
Amendola4 define Excelencia Operacional como “La búsqueda de la realización de 
negocios de una manera que mejore continuamente la calidad de los bienes y 
servicios, reduciéndose entonces a lograr la superioridad competitiva desde el 
punto de vista del núcleo de la empresa “PROCESOS-PERSONAS-
TECNOLOGÍA-NETWORKS”, para lograr dicho objetivo, define tres pilares de 
Excelencia Operativa los cuales nombra como;  
• La planificación y control de la producción.  
• Óptimos procesos de fabricación. 
• Efectividad operativa de las personas, procesos y gestión de activos físicos. 
De acuerdo a esto, la implementación y desarrollo de herramientas de excelencia 
operacional en la Compañía Central Cervecera de Colombia es de suma 
importancia pues brindaría a la compañía cinco elementos fundamentales como 
son: 
1. Calidad: del producto o servicio generado,  
2. Rapidez: tiempo transcurrido desde la petición del cliente hasta la entrega,  
3. Fiabilidad: cumplimiento sistemático de los plazos acordados de la entrega.  
4. Flexibilidad: capacidad de hacer cambios rápidamente (diseño, variedad, 
volúmenes, fechas) 
5. Costos: gestión de los procesos de transformación para genera el producto 
o servicio. 
                                                             
4 Amendola, Luis, “Excelencia Operacional – Operations Integrity Management”, PMM Institute For Learning, 
18 de marzo de 2012. 
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Sin olvidar un punto importante; la Excelencia Operacional es una filosofía de 
liderazgo, trabajo en equipo y resolución de problemas que da como resultado la 
mejora continua de la organización, a través del enfoque en las necesidades de la 
empresa, de los empleados y en la optimización de los procesos. 
 
1.5 OBJETIVOS  
1.5.1 OBJETIVO GENERAL: 
 
     Diseñar un modelo de gestión para la operación de las líneas de envasado de 
una planta cervecera basado en herramientas de Excelencia Operacional en pro 
de lograr la productividad y desempeño adecuado en sus procesos desde el 
arranque hasta la estabilización, definiendo así un camino para la compañía hacia 
prácticas de clase mundial. 
1.5.2  OBJETIVOS ESPECÍFICOS: 
 
• Seleccionar las Herramientas de excelencia operacional que mejor se 
adapten a las iniciativas estratégicas de la compañía mediante una 
revisión documental de las diferentes teorías con el fin de construir 
modelo adecuado de gestión operativa de las líneas de envasado. 
• Definir la estructura del modelo de gestión operativa y la dinámica de 
los componentes en donde se involucren los procesos operativos y 
organizacionales y demás herramientas seleccionadas con el fin de 
garantizar una ejecución efectiva en la planta. 
• Diseño de un Plan de Implementación de los componentes del Modelo 
y la ejecución de sus actividades consolidadas en un Master Plan con el 
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1.6 ETAPAS METODOLÓGICAS DEL PROYECTO 
 
     A continuación, se especifica cada uno de los pasos con los que se pretende 
conseguir el objetivo general y los objetivos específicos planteados para la 
solución del problema en Central Cervecera de Colombia S.A; 
Etapa 1: RECOLECCIÓN DE INFORMACIÓN - Documentación de información 
clave para la toma de decisión respecto las herramientas de Excelencia 
Operacional adecuadas para implementar en la planta de CCC. Esta 
documentación será especificada en el marco teórico del proyecto donde se dará 
una breve introducción a la compañía, las definiciones adecuadas para el proceso, 
se documentará el procedimiento de operación de una línea de envasado de 
cerveza, se especificarán conceptos asociados a Excelencia Operacional, 
Metodologías de implementación de Excelencia Operacional, Beneficios, Casos de 
éxito aplicados y demás documentación que se considere pertinente para tomar la 
decisión de modelo en conjunto con el Equipo Directivo de la organización. 
Etapa 2: DIAGNÓSTICO - El objetivo de esta etapa es involucrar a todos los 
niveles de la organización en el proceso para realizar un diagnóstico inicial de la 
compañía, involucrando desde la alta dirección hasta los operarios, esto se 
realizará mediante la creación en conjunto de un cuadro comparativo de pros y 
contras de cada una de las teorías, para seleccionar las que mejor se adecúen a 
las condiciones de Central Cervecera de Colombia S.A. 
Etapa 3: DISEÑO DEL MODELO – Luego de seleccionar la metodología 
adecuada a implementar en la planta y el proceso de envasado se comienza a 
realizar un análisis de las posibles herramientas a implementar en los procesos 
con el fin de identificar cuáles son las más adecuadas para cada componente del 
modelo y posibles oportunidades de implementación en base al principal caso de 
estudio dentro de las teorías de Excelencia Operacional. Como segunda parte se 
deben definir los componentes que deben estar incluidos en el modelo operativo 
que debe implementar la planta en base al Lay out del proceso de envasado, las 
Características de las líneas y las formas de implementación que recomienda la 
teoría de las herramientas seleccionadas.   
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Etapa 4: PLAN DE IMPLEMENTACIÓN – Estructuración de un plan de 
Implementación de acuerdo al alcance definido con el equipo directivo y 
capacitación del personal; cuando el procedimiento operativo es aprobado, el 
documento es distribuido de forma controlada a las personas implicadas, 
recibiendo con ello una formación. Fundamentalmente se trata de transmitir que el 
procedimiento debe ser operativo y útil como instrumento para normalizar un 
conjunto de actividades. Además, se mide el nivel de competencia y el tipo de 
capacitación requerida para cada operador. 
 
1.7 ALCANCES Y LIMITACIONES 
 
     El presente proyecto de grado pretende soportar a la compañía Central 
Cervecera de Colombia en el diseño de un Modelo Operativo para las líneas de 
envasado de la compañía que se encuentra en proceso de montaje de su planta 
manufacturera. El alcance y las limitaciones definidas para el proyecto 
comprenden; 
• Documentación de información clave para la toma de decisión respecto las 
herramientas a aplicar de acuerdo a la revisión documental de las teorías 
de Excelencia Operacional adecuadas para implementar en la planta. 
• Definir los componentes del Modelo Operativo en función de la estructura, 
las herramientas seleccionadas, los Indicadores clave, la forma de 
operación y los Procedimientos Operativos Estándar. Definir la estructura 
general y el plan de implementación como entregable a la planta. 
• Precisar la forma de implementación de la metodología, plasmado en un 
Master Plan durante el diseño y el despliegue, esto es, un análisis del 
problema en forma general que realiza y proporciona la estructura de 
modelo de operación.  
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2 MARCO DE REFERENCIA 
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     En primer capítulo se pudo observar la importancia de la definición del problema inicial 
que manifiesta el equipo directivo de la organización y en base a eso empezar a construir las 
iniciativas con las cuales se modelará el proceso productivo. 
La identificación del problema se validó de acuerdo a la justificación de las necesidades que 
se plantearon y derivado de esto se definió un Objetivo General y varios Objetivos 
específicos que apuntan a la solución del problema planteado. En base a esto, se comienzan 
a definir las etapas metodológicas del proyecto, los alcances y limitaciones del mismo y un 
cronograma inicial de desarrollo. 
Para la consecución de dichos objetivos es necesario tener claros los principales conceptos 
que se encuentran involucrados en una planta de envasado de productos, la descripción 
general de los procesos y una descripción de las herramientas que comprenden las teorías 
de Excelencia Operacional que se encuentran comúnmente en las industrias a nivel mundial 
y que han mostrado resultados importantes en términos de eficiencia, productividad y costos.  
En el presente capítulo se realizará una revisión documental de las herramientas de modelos 
de Operación de industrias y de Excelencia Operacional que posteriormente nos servirán 
para definir los componentes del modelo que utilizará para la consecución de los propósitos 
que se plantea la organización. 
2.2 MARCO CONCEPTUAL 
 
A continuación, se definen los principales conceptos que servirán para entender el contexto 
del presente capítulo y de los temas base a tratar durante el avance del mismo; 
• Calidad: Jurán5 considera que la calidad consiste en dos conceptos diferentes, pero 
relacionados entre sí; 1. Una forma de calidad está orientada a los ingresos, y consiste 
en aquellas características del producto que satisfacen necesidades del consumidor y, 
como consecuencia de eso producen ingresos. En este sentido, una mejor calidad 
generalmente cuesta más. 2. Una segunda forma de calidad estaría orientada a los 
costes y consistiría en la ausencia de fallas y deficiencias. En este sentido, una mejor 
                                                             
5 Juran, Joseph, “Manual de Calidad”, MCGraw-Hill, 2001. 
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calidad generalmente cuesta menos. Juran señala que la administración para lograr 
calidad abarca tres procesos básicos: la planificación de la calidad, el control de la 
calidad y el mejoramiento de la calidad. Su “trilogía”, muestra cómo se relacionan 
entre sí dichos procesos. 
 
• Clientes: Se entiende como cliente a todo individuo o proceso que utiliza los 
resultados de nuestro trabajo. Si esta persona o proceso pertenece a la misma 
organización se conoce como cliente interno. Si no pertenece a ella, se conoce como 
cliente externo y en ambos casos la empresa debe considerar la satisfacción de estos 
como un indicador del valor generado por la organización. 
 
• Cultura organizacional: Según Hofstede6 la cultura organizacional es un proceso 
colectivo de la mente, que hace diferente los miembros de un grupo de otro. En otras 
palabras, es un sistema de significado compartido sostenido por sus miembros, que 
distingue una organización de otras organizaciones. La cultura organizacional define el 
comportamiento de los empleados, les da una identidad única, promueve un sistema 
de estabilidad social y define estándares estrictos. 
 
• Eficacia: Se define como el nivel de consecución de metas y objetivos. Hace 
referencia a la capacidad de la organización para lograr lo que se propone. Por 
ejemplo, si nos proponemos hacer algo en un determinado periodo de tiempo y lo 
logramos, somos eficaces, alcanzamos la meta, su énfasis está en los resultados. 
 
• Eficiencia: Se refiere a la relación entre los recursos utilizados en un proyecto y los 
logros conseguidos con el mismo (the best way). La eficiencia se da cuando se utilizan 
menos recursos para lograr un mismo objetivo o cuando se logran más objetivos con 
los mismos o menos recursos, su énfasis está en los medios (Davalos7). 
 
• Envasado: Procedimiento por el cual un producto (En este caso bebida Cerveza o 
malta) se envasa o empaqueta para su transporte y venta. 
 
• Excelencia Operacional: Se define como “la gestión sistémica y sistemática de la 
seguridad, salud ocupacional, medio ambiente, productividad, calidad, confiabilidad, y 
excelencia para lograr un desempeño de Categoría Mundial”, implica usar la 
capacidad total de la compañía (procesos, tecnología y talento humano) para 
implementar estrategias de optimización que garanticen la efectividad de las 
operaciones, para el éxito del negocio. 
 
                                                             
6 Hofstede, Geert, “Cultures and Organizations, Software of the mind”, McGraw Hill Professional, Third Edition, 2010. 
7 Davalos, Luz, “ Fundamentos de la Gestión organizacional”, Información encontrada en la página web; 
https://labcalidad.files.wordpress.com/2015/08/1-2015-terminos-y-definiciones2.pd, Sept 2017. 
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• Gestión Organizacional: La gestión en las organizaciones se define como un sistema 
de actividades interrelacionadas y coordinadas que se deben ejecutar por los 
integrantes de la organización mediante la utilización de recursos financieros, 
materiales y humanos para el logro de un objetivo común, dentro de un contexto con 
el que interactúan de manera permanente. 
 
• Know-How: Es el conocimiento práctico de cómo hacer algo. Know-how es a menudo 
el conocimiento tácito, lo que significa que es difícil de que se transfiera a otra persona 
por medio de la escritura o verbalizarlo en forma sintética 
 
• Productividad: Es la relación que existe entre la producción de una organización y los 
recursos empleados para obtener lo planificado. Este término busca satisfacer y 
alcanzar a su público objetivo, buscando la calidad que demanda el entorno. 
 
• Proceso: Los procesos son un conjunto de actividades interrelacionadas que 
transforman elementos de entrada en resultados. Los elementos de entrada y los 
resultados pueden ser tangibles como un producto o intangibles como información. 
 
• Sistema: Desde el punto de vista la gestión un sistema es un conjunto de procesos 
interrelacionados que apuntan a un objetivo común. Trabajar con un enfoque de 
sistema significa analizar el entorno y definir el rumbo de la organización, determinar 




2.3 MARCO TEÓRICO 
 
2.3.1 DESCRIPCIÓN GENERAL DE UNA FÁBRICA CERVECERA Y DEL PROCESO 
DE ENVASADO. 
 
El proceso: Se inicia cuando se recibe por parte del Departamento de Planificación, un 
reporte de producción programado a dos días vista, iniciando con ello el proceso de 
suministro a la línea de la materia prima y de los envases.  
Con objeto de desarrollar las actividades previstas para un funcionamiento adecuado de la 
línea de envasado, es necesario el personal preparado para la producción, el cual consta de; 
• Operarios encargados de vigilar el funcionamiento de la línea, resolver pequeñas 
paradas, suministrar el material de embalaje y realizar los controles de calidad según 
la periodicidad   establecida. 
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• Operarios eléctricos y mecánicos, encargados del mantenimiento y de resolver 
cualquier   anomalía que surja.    
• Además, también existen los roles de coordinador de calidad, responsable de 
seguridad y de mantenimiento. 
La planificación: La Dirección de Planificación de la Cadena de Suministro es responsable 
de la elaboración de la previsión anual de producción para cada fábrica, distribuida por 
formatos envasados y meses. En base a esta Previsión y a las revisiones periódicas que esta 
Dirección envía, los Directores de Cervecería y Envasado programan las necesidades de 
Fabricación y Envasado para satisfacer la demanda solicitada.   
Programación de Envasado:    
El director de Envasado, o persona por él designada, en base a las necesidades semanales 
de producción, y a otras necesidades circunstanciales que se presenten, determina para la 
semana siguiente:   
• Turnos de trabajo necesarios.   
• Formatos a llenar diariamente.   
• Hectolitros de cerveza necesarios.  
  Estos datos se reflejan en la Planificación semanal de producción, de la cual tiene 
conocimiento el Director de Cervecería.  
Programación de Cervecería: En función de los hectolitros necesarios para el envasado de 
la semana siguiente y el programa de producción previsto para las próximas semanas, el 
Director de Cervecería o persona por él designada, calcula el número y tipo de fabricaciones 
a realizar, teniendo en cuenta el plazo medio de fabricación y el producto en curso 
existente.    
El proceso de envasado: El envasado es una parte integrante del proceso de elaboración 
que tiene, entre otros, dos grandes objetivos:   
• Presentar el producto.    
• Proteger adecuadamente el producto para que se conserve durante un período   
determinado.  
En el proceso de envasado se realizan todas las operaciones necesarias para poner el    
producto (cerveza) en el mercado en las condiciones de calidad establecida por la empresa. 
Una línea de envasado es un conjunto de máquinas, equipos e instrumentos necesarios 
para   realizar las operaciones propias del proceso. El éxito de una línea de envasado 
depende de    la coordinación de los diferentes elementos que confluyen el proceso:   
• Las instalaciones (máquinas y equipos) y su distribución en planta. 
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• El producto a envasar (cerveza). 
• Los materiales (envases, elementos de cierre, etiquetas, cajas, etc.)  
• Equipo humano.  
Además de elegir y disponer los elementos de la línea de envasado para que se alcancen 
los   rendimientos adecuados, es necesario conseguir, con la ayuda del equipo humano, la 
mayor productividad posible y mantener la calidad objetivo en todas las fases del proceso. 
Debido a la gran complejidad y grado de automatización alcanzado en la instalación 
del proceso de envasado es necesario observar los siguientes aspectos:  
Normas, Reglamentos y Especificaciones relacionados con el proceso de envasado:    
• Seguridad del personal 
• Seguridad de máquinas y equipos   
• Calidad del producto y del proceso    
• Autocontrol    
• Medio ambiente    
• Optimización de costes.    
 
Mantenimiento: En las operaciones de envasado las tareas a realizar por el equipo humano 
básicamente consisten en:  
Puesta en marcha de la máquina conforme al procedimiento establecido.    
Vigilancia y seguimiento del funcionamiento de la máquina.    
• Funcionamiento normal   
• Señales de alarmas acústicas y/o    luminosas o mensajes informativos en el   
tablero de mando o consolas  
Resolver las incidencias o anomalías presentadas y restablecer el funcionamiento. 
Mantener la velocidad óptima de la máquina para no perjudicar el nivel de producción final de 
la línea.    
En los paros por finalización de turno, por cambios en la producción, etc. operar conforme a 
los procedimientos establecidos, así como utilizar en todo momento los equipos de 
protección individual adecuados para realizar las tareas del puesto de trabajo.    
Realizar todas las tareas del puesto de trabajo con el máximo nivel de calidad posible.   
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Ilustración 2-1: Equipos que componen una línea de envasado y flujo del proceso.8 
Estas operaciones son controladas por los operarios de Producción de Envasado e 
inspeccionadas también por el Departamento de Gestión de Calidad, que, trabajando 
conjuntamente, darán conformidad y visto bueno al tanque que está en gasto.   
Llenado 
El proceso comienza con la recepción de botellas que recorren unos 50 m. de 
transportadores hasta llegar a la línea de Empaque.  
Éstas entran a un Orientador de botellas, donde son colocadas con orientación vertical en 
una banda transportadora, que las dirige a una Llenadora rotativa. En la Llenadora, las 
botellas son transportadas mediante unos platos elevadores, mientras son llenadas a través 
de las boquillas con la marca de líquido correspondiente.     
Taponado    
A continuación, las botellas entran a un Taponador rotativo, alimentado por una rampa 
de tapones ya orientados.  Un Elevador de tapones recoge los tapones de la tolva y los 
introduce en un Distribuidor de tapones; éste los orienta y los entrega a la rampa de tapones, 
que alimenta el Taponador. El   Taponador dispone de varios cabezales, que cerrarán las 
botellas con los tapones correspondientes.    
Una vez las botellas están llenas y taponadas, pasan un control automático de nivel 
de líquido y presencia de tapón, y en caso de que las botellas no cumplan las 
                                                             
8 Albiach Martinez, Estefanía, “Aplicación de la metodología TPM para la reducción del tiempo de ajuste en cambio de 
formato de una máquina etiquetadora de botellas en una planta de envasado de cerveza Valencia España”, Universidad 
politécnica de Valencia – España, Sept, 2012. 
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especificaciones, son rechazadas a un carril adicional. A continuación, se realiza un control 
de pesado automático, que verifica que las botellas cumplan con los requerimientos de 
peso.     
Pasterización    
Para asegurar la estabilidad biológica del producto durante todo el tiempo que ha de estar   
almacenada, la cerveza cruda se pasteuriza, operación que consiste en someterla a 
una temperatura dada durante un periodo de tiempo. El grado de pasteurización alcanzado 
es función directa de la temperatura y tiempo de calentamiento. Es mediante el control de 
dichas variables, lo que determina la validez de la operación.    
En el pasteurizador de botellas, los operarios de envasado toman periódicamente 
la temperatura de los baños. Estos datos son registrados en los partes de Control de Proceso 
de los distintos trenes. Por su parte, el Departamento de Gestión de Calidad verifica que el 
proceso se está    ejecutando en las condiciones definidas, y es responsable de recoger, 
mantener y archivar los registros de los controles de la operación de pasteurización.    
Etiquetado y codificado    
Las botellas que pasan los dos controles de calidad anteriores son transportadas a una   
Etiquetadora (con un equipo de cola incorporado), donde son etiquetadas de forma 
envolvente. Las etiquetas y la cola son suministradas manualmente.   El Codificador imprime 
el número de lote de producción en las botellas y a continuación, un   agrupador forma 
grupos de botellas en función del formato programado.   
Agrupador, envolvedor y túnel de termocontracción    
El Envolvedor empaqueta los grupos de botellas (bundles) que son transportados a un 
segundo Codificador, que imprime el número de lote en el bundle y pasa por un control de 
pesado, que detecta si falta alguna botella.       
Paletizado    
Los bundles son transportados al Paletizador, que se encarga de la formación del palet. Se 
utilizan europalets, cuyas dimensiones son 1.200 x 800 mm., y el suministro se realiza a    
través de un dispensador, donde la alimentación de palets es una tarea de la Unidad 
de Almacén. Una vez formado, es transportado a la Enfardadora, donde se procede al 
enfardado del mismo, que garantiza su equilibrio durante el transporte y hasta el punto de 
consumo.   Por último, la Etiquetadora de palets imprime dos reportes de identificación, los 
coloca en el palet, y éste es transportado hasta la unidad de Almacén. 
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2.3.2 MODELO OPERATIVO 
 
De acuerdo a Vega9, los proyectos de cambio organizativo ofrecen un amplio campo de 
acción para la definición de modelos conceptuales de solución. En el área de operaciones, 
uno de los conceptos más útiles para enfocar los aspectos organizativos en un proyecto de 
mejora es el “modelo operativo”. No existe una definición única respecto a qué sea 
exactamente este concepto, sin embargo, es interesante reflexionar detenidamente sobre su 
alcance general y utilidad para orientar un proyecto. 
La estructura de un modelo operativo se enfoca en tres componentes básicos: los procesos 
de trabajo de la empresa, su estructura organizativa y los indicadores de seguimiento de 
resultados. Aunque esta combinación sirve perfectamente para construir una solución 
adecuada, a posteriori se presentan muchos aspectos del proyecto no parecían claramente 
asignables a uno u otro componente del modelo. El éxito del proyecto permite afirmar que 
esta no es una ciencia exacta, y que es posible distribuir todo el trabajo de mejora definido en 
el alcance del proyecto en estos tres componentes. No obstante, sería mejor ampliar un poco 
más la visión. 
Con base en varias experiencias similares por parte del autor (Vega, 2017), se propone 
revisar la definición del concepto “modelo operativo” y ampliar su alcance a seis 
componentes: los procesos clave de trabajo, la estructura organizativa, el equipo humano, la 
cultura de trabajo, el soporte tecnológico y la estrategia del negocio. 
2.3.2.1 Procesos clave de trabajo:  
A partir del debate de los principales pasos de cada proceso, sus inputs, agentes, 
condicionantes y resultados, es posible rediseñar la forma de operar, eliminando tareas 
innecesarias, agilizando el trabajo y aumentando la eficiencia global. El resultado sirve de 
base para dimensionar los recursos necesarios, diseñar las herramientas adecuadas de 
soporte y establecer los parámetros básicos de gestión, con objetivos e indicadores de 
seguimiento. 
2.3.2.2 Estructura organizativa:  
En este componente se revisa la estructura funcional del área, los mecanismos de toma de 
decisión y el marco de relaciones entre las diferentes áreas. Un aspecto fundamental a tener 
en cuenta es la definición de los niveles con responsabilidad de liderar procesos y equipos de 
trabajo. Para completar el alcance, es importante considerar las unidades organizativas de 
                                                             
9 M. Veiga, “Conceptos, General, Reflexiones, consultoría operativa, estrategia, modelo operativo, organización, 
procesos”, Permalink., Enero 2017. 
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carácter temporal y periódico, frecuentemente olvidadas en un proyecto organizativo (p. ej. 
los comités, los equipos internos de proyecto, las comunidades de práctica, etc.). 
2.3.2.3 Equipo humano:  
La dimensión, el nivel de eficiencia y la calificación del personal de la empresa asignado a los 
procesos clave de trabajo son el objeto de este componente del modelo operativo. Diversos 
factores deben ser incluidos, como su flexibilidad, la estacionalidad de la carga de trabajo, el 
modelo de retribución, las perspectivas de carrera y los programas de formación. 
2.3.2.4 Cultura de trabajo:  
La cultura y los valores percibidos son aspectos fundamentales de la empresa, que tienen un 
impacto muy fuerte en la forma cómo se ejecutan los procesos de trabajo. El modelo 
operativo será más claro, si se consigue explicitar los factores culturales que inciden sobre 
los procesos clave y la toma de decisión en los diferentes niveles de la empresa. 
2.3.2.5 Soporte tecnológico:  
Los recursos técnicos y las herramientas informáticas de soporte son el objeto de este 
componente del modelo, cuya importancia para el crecimiento y desarrollo del negocio no 
debe ser subestimada. El enfoque de mejora debe centrarse en la revisión del alcance de las 
herramientas aplicadas, la evaluación de capacidades y la identificación de necesidades 
adicionales, asegurando los niveles de flexibilidad y eficiencia adecuados. 
2.3.2.6 Estrategia del negocio:  
En el ámbito del modelo operativo, la estrategia define los parámetros y objetivos que 
orientan la contribución de las operaciones para alcanzar los objetivos de la empresa. El 
debate del modelo de negocio, con sus condicionantes internos y externos, sirve de base 
para traducir la estrategia global de la empresa en líneas concretas de trabajo para la mejora 
del modelo operativo. 
Cada uno de estos componentes tiene un impacto importante en el desarrollo de la empresa. 
Dado que son temas complejos, y no parecen haber soluciones mágicas, es importante 
mantener el foco en los aspectos básicos y prácticos de cada caso. Por ello, el núcleo de un 
proyecto de mejora del “modelo operativo” normalmente está constituido de sesiones de 
trabajo (“workshops”) con las personas directamente involucradas en las funciones y 
procesos de la empresa. Dedicados a debatir y profundizar en la solución más adecuada 
para cada componente, los miembros del equipo participan activamente en la construcción 
de un modelo de trabajo que cuente con el compromiso de todos. 
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2.3.3 EXCELENCIA OPERACIONAL 
 
La Excelencia Operacional se define como “la gestión sistémica y sistemática de la 
seguridad, salud ocupacional, medio ambiente, productividad, calidad, confiabilidad, y 
excelencia para lograr un desempeño de Categoría Mundial”, implica usar la capacidad total 
de la compañía (procesos, tecnología y talento humano) para implementar estrategias de 
optimización que garanticen la efectividad de las operaciones, para el éxito del negocio10.  
La Excelencia Operacional, en esencia consiste en hacer correctamente las cosas correctas; 
busca ejecutar de la mejor manera posible lo definido en el plan de estrategias corporativas; 
en últimas es desarrollar las actividades de la organización de tal forma que se traduzcan en 
los mejores resultados técnicos y financieros. 11 
La Excelencia Operacional se logra cuando todos y cada uno, de los miembros de la 
empresa, pueden ver el flujo permanente de valor hacia el cliente, y aportan con sus 
actividades a la continuidad del flujo, para evitar que este se interrumpa.  La excelencia 
implica mantener los procesos correctos y utilizar la guía adecuada.  Los procesos pueden 
enseñarse debidamente a todos y no dependen de opiniones personales; por tanto, 
cualquiera puede ir en busca de la Excelencia Operacional, en cualquier ambiente y hacer 
que esta se alcance. 
La Excelencia Operacional se dirige a diez áreas de competencia: Talento Humano, 
Seguridad, Medio Ambiente, Calidad, Integridad, Confiabilidad, Productividad, Salud 
Ocupacional, Costos y Servicios.  
A lo largo del siglo XX surgieron varios modelos de Excelencia Operacional en el mundo, 
unos muy relacionados con otros, pero difieren en campo de aplicación y alcance, algunas 
características de dichos modelos las podemos ver a continuación; 
 
2.3.3.1  MODELOS DE EXCELENCIA OPERACIONAL 
 
                                                             
10 GARCIA, Palencia Oliverio, “Excelencia Operacional”, Información consultada en la página web:  
http://www.reporteroindustrial.com/blogs/Que-es-la-excelencia-operacional-Parte-1+97202, Sept. 2017. 
11 Alcaide Mondelo, Sara / Amendola, Luis, “Estudio Comparado de Modelos de Excelencia Operacional con el apoyo de 
juicio de Experto y Desarrollo de un modelo Maestro para su Aplicación Industrial”, UNIVERSITAT POLITÉCNICA DE 
VALÉNCIA, Escuela técnica Superior de Ingeniería del Diseño, Sept. 2016. 
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2.3.3.1.1 MODELO DMAIC / SIX SIGMA 
El Six Sigma es una metodología muy relacionada con la excelencia Operacional, es un 
enfoque revolucionario de gestión que mide y mejora la calidad. Es un método basado en 
datos para llevar la calidad hasta niveles próximos a la perfección mediante un control 
estadístico de procesos. Diferente de otros enfoques ya que también corrige los problemas 
antes que se presenten. Más específicamente se trata de un esfuerzo disciplinado para 
examinar los procesos repetitivos de las organizaciones12. Se observa que es una 
metodología recomendada para casos en los que hay un proceso montado y se cuenta con 
históricos de desempeño. Y tiene como base la metodología DMAIC. 
El DMAIC es una metodología estructurada para la solución de problemas usadas en un tipo 
de negocio. Las letras son un acrónimo de las 5 fases de la mejora de seis sigma por sus 
siglas en inglés: define (definir), measure (medir), analyze (analizar), improve (mejorar) y 
control (controlar). Estas etapas llevan el mismo ciclo de mejora que lleva el circulo de 
Demming debido a que sus fases son estrictamente en el flujo continuo en el mismo sentido 
de las manecillas del reloj.13 
 
Ilustración 2-2: Modelo Six Sigma / DMAIC (Serrano)14 
Definir: Consiste en tener el equipo y la dirección de la compañía completamente de acuerdo 
en el alcance, objetivo, metas a completar y las finanzas para el proyecto. Validar el alcance 
                                                             
12 Alcaide Mondelo, Sara / Amendola, Luis, “Estudio Comparado de Modelos de Excelencia Operacional con el apoyo de 
juicio de Experto y Desarrollo de un modelo Maestro para su Aplicación Industrial”, UNIVERSITAT POLITÉCNICA DE 
VALÉNCIA, Escuela técnica Superior de Ingeniería del Diseño, Sept. 2016. 
13 “Definiciones de Manufactura Esbelta, Seis Sigma y Fase DMAIC”, Información consultada en la página web: 
http://tesis.uson.mx/digital/tesis/docs/20512/Capitulo2.pdf, Sept. 2017. 
14 Serrano, Segundo, “Mejora contínua de procesos - SIX Sigma”, 2014. 
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del proyecto, recolectar la voz del cliente (conocer las necesidades del cliente) y analizar el 
proceso de definir para hacer los ajustes necesarios. 
Medir: El propósito de esta fase es entender el estado actual del proceso y colectar datos 
confiables relacionados con la velocidad del proceso, calidad, costos, etc que puedan usarse 
para exponer las causas y efectos de los problemas que se pretenden estudiar. Esto es 
determinar las entradas y las salidas del proceso, articular el proceso a través del mapa de 
valor agregado, validar el sistema de medición, crear y ejecutar un plan de recolección de 
datos, monitorear la capacidad y comportamiento del proceso.  
Analizar: Consiste en verificar las causas que afectan las variables claves de entrada y de 
salida del proceso relacionado con los objetivos del proyecto. Se determinan las entradas 
críticas del proceso, se realiza un análisis de datos, se analiza el proceso, se determina y se 
priorizan las causas raíces. 
Mejorar: En esta fase busca implementar a gran escala las soluciones seleccionadas en las 
fases anteriores. Es donde se genera las soluciones potenciales, seleccionan y priorizan 
soluciones, se aplican las mejores prácticas de Lean/Six sigma, se elabora un análisis de 
riesgos, administrar y ejecutar la solución.  
Control: En este paso se entrega el proceso mejorado al dueño del proceso, con las 
actualizaciones a los documentos pertinentes para mantener lo logrado. En esta fase se 
realiza los seguimientos métricos y graficas de control, documentar procedimientos 
estándares de operación, crear planes de control de proceso, documentar la histórico de las 
actividades implementadas y los obstáculos.  
 
2.3.3.1.2 LEAN MANUFACTURING (TOYOTA) 
En el contexto actual, la eficiencia y competitividad de las empresas es una máxima 
indiscutible. Por ello, la aplicación de la filosofía Lean Manufacturing nos permitirá gestionar 
con gran éxito retos relacionados con los costes, calidades y nivel de entrega. Lean, además, 
significa liderazgo, trabajo en equipo y resolución de problemas. Una filosofía que lleva hacia 
la mejora continua a toda la organización a través de la focalización en las necesidades de 
los clientes, potenciando las aptitudes de los trabajadores y la mejora de los procesos.15 
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El principal objetivo es la eliminación de los “desperdicios” con el fin de ofrecer al cliente la 
mejor de las calidades con un servicio y unos plazos de entrega con el menor coste posible. 
De esta forma, el Lean Manufacturing se basa en estos tres pilares: 
• La eliminación de todo tipo de desperdicio 
• La mejora continua de la productividad y calidad 
• Implicación del personal y respeto al trabajador 
Eliminar los desperdicios: Entendiéndose por “desperdicios” bajo la filosofía del Lean como 
todo aquello que no aporta valor al cliente. De esta manera, detectamos hasta ocho tipos de 
desperdicios: Sobreproducción, tiempo de espera, transporte, exceso de procesado, 
inventario, movimiento, defectos y potencial humano infrautilizado. ‘Lean’ significa “esbelto”, 
“sin grasa”, “ágil” atributos que, al fin y al cabo, son más que apetecibles si nos referimos a 
plantas productivas. 
 
necesidades del cliente sin incrementar el valor que este percibe del producto. El coste 
siempre ha sido un factor fundamental para competir. Lean Manufacturing está compuesto de 
una serie de herramientas que tienen como único fin la eliminación o reducción de los 
mentados desperdicios.  
 
 
Ilustración 2-3: Lean Manufacturing (adaptación de Hernández y Vizán Toyota, 2013)16 
                                                             
16 Hernandez, Matías / Vizán, Antonio, “Lean manufacturing. Concepto, técnicas e implantación”, EOI ESCUELA DE 
ORGANIZACIÓN INDUSTRIAL, 2013. 
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De esta manera, estos desperdicios no hacen otra cosa que añadir coste aumentando las  
Implicación del personal y respeto al trabajador: Otro de los aspectos fundamentales de la 
filosofía Lean consiste en empatizar con los trabajadores e invitarles a formar parte del 
cambio suele dar fantásticos resultados para conseguir nuestros objetivos. A través de ello 
se consigue implicar al personal en la evolución y, en el mejor de los casos, la aportación de 
ideas que se pueden implementar en las organizaciones. De esta manera, lejos de 
desperdiciar las proposiciones de cualquier trabajador, la filosofía Lean implica relegar las 
políticas de mandos y relaciones jerárquicas por relaciones basadas en el liderazgo y el 
trabajo en equipo. 
 
2.3.3.1.3 LEAN KAIZEN 
 
Kaizen es un término japonés que se traduce como mejora continua, la palabra viene de la 
unión de dos palabras japonesas: KAI (cambio) y  ZEN (mejorar); y aunque es un  concepto 
que ya no es demasiado nuevo, su aplicación en las empresas no está muy extendida. La 
idea principal es la resolución de problemas mediante medidas correctoras con el objetivo de 
mejorar el sistema productivo. 
El concepto de mejora continua ha sido definido por diferentes teorías que se complementan 
unas con las otras y que han permitido llegar a una definición completa de herramientas y 
procesos a utilizar para alcanzar el objetivo de mejora deseado. De allí nació el 
término Kaizen, utilizado para definir una metodología enfocada a mejorar la calidad del 
trabajo y de los procesos de producción en un ciclo infinito de mejora continua, hoy en día 
aplicable también a la vida personal o al mundo de los negocios.  
Para poder aplicar Kaizen hay que pasar por cuatro pasos bien definidos gracias a Eduards 
Deming17 con su teoría del Circulo PDCA (Plan, Do, Act, Check), o circulo de Deming: 
                                                             
17 Deming, Edwards, “Calidad, productividad y Competitividad”, Ediciones Díaz de Santos, 1989. 
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Ilustración 2-4: Círculo PDCA18 
La utilización del circulo y su repetición iterativa se detalla en la teoría de Kata (型 o 形 = 
‘forma’), que persigue la utilización a ciclo continuo y repetido de las técnicas arriba 
comentadas, así añadiendo valor al término “Continua” propio del tipo de mejora que nunca 
alcanza su fin, sino siempre encuentra nuevas oportunidades de mejora. 
2.3.3.1.4 MODELO DE EXCELENCIA OPERACIONAL CHEVRON CORPORATION 
 
Desde la empresa petrolera Chevron, construida en 1911 en california, proponen un modelo 
enfocado al objetivo de “Lograr un lugar de trabajo sin incidentes y libre de lesiones”. Y para 
ello definen las siguientes áreas de atención;  
• Seguridad de procesos. 
• Seguridad y Salud del personal. 
• Cuidado del medio ambiente. 
• Confiabilidad y Eficiencia. 
Definen la excelencia operacional como un factor crítico para el éxito empresarial y una parte 
clave de su estrategia de ejecución. Es un modelo enfocado en la seguridad del personal 
más que en la eficiencia de los procesos. 
                                                             
18 “Definiciones de Manufactura Esbelta, Seis Sigma y Fase DMAIC”, Información consultada en la página web: 
http://tesis.uson.mx/digital/tesis/docs/20512/Capitulo2.pdf, Sept. 2017. 
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Ilustración 2-5: Modelo Chevron de EO19 
2.3.3.1.5 MODELO DUPONT 
 
En este modelo, la gestión de la excelencia operacional se desarrolla como un sistema 
integrado, que impulsa la productividad empresarial mediante la aplicación de prácticas y 
probados procedimientos, según, productividad de los activos, efectividad de capital y 
gestión de riesgos de operaciones. Su sistema de gestión integrado es especial para aplicar 
en instalaciones existentes. 
 
Ilustración 2-6: Modelo Chevron de EO.20 
                                                             
19 Hernandez, Matías / Vizán, Antonio, “Lean manufacturing. Concepto , técnicas e implantación”, EOI ESCUELA DE 
ORGANIZACIÓN INDUSTRIAL, 2013. 
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2.3.3.1.6  MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM) 
 
La metodología del TPM surgió en el país de Japon basados en los esfuerzos del Japan 
Institute of Plant Maintenance (JIPM) como un sistema destinado a lograr la eliminación de 
las seis grandes pérdidas en los equipos, con la finalidad de hacer factible la producción 
“Justin Time”, la cual tiene como objetivos primordiales la eliminación gradual y sistemática 
de desperdicios. También agrega los conceptos como el Mantenimiento: Preventivo, 
Planeado, Mejorativo, Predictivo y mantenimiento Correctivo (éste último como un indicador). 
Pero el que ha resultado de gran importancia para el sistema agregado por los japoneses es 
el Mantenimiento Autónomo, el cual es ejecutado por los propios operarios de producción, 
buscando la participación activa de todos los empleados, desde los altos cargos hasta los 
operarios de planta21. 
El TPM permite realizar una diferenciación de una organización en relación a su competencia 
por medio del impacto en la reducción de costos, mejorar los tiempos de respuesta, fiabilidad 
de suministros, el conocimiento que poseen las personas (know how), la calidad de los 
productos y servicios al cliente. 
Los principales objetivos del TPM se encuentran  
1. Reducción de averías en los equipos. 
2. Reducción del tiempo de espera y de preparación de los equipos 
3. Utilización eficaz de los equipos existentes 
4. Control de la precisión de las herramientas y equipos. 
5. Promoción y conservación de los recursos naturales y economía de energéticos 
6. Formación y entrenamiento del personal. 
Las metas que posee el TPM se encuentran 
1. Desarrollo de las condiciones óptimas en el taller como un sistema conjunto hombre-
máquina. 
2. Mejorar la calidad general del lugar de trabajo. 
                                                                                                                                                                                                                 
20 Hernandez, Matías / Vizán, Antonio, “Lean manufacturing. Concepto, técnicas e implantación”, EOI ESCUELA DE 
ORGANIZACIÓN INDUSTRIAL, 2013. 
21 GARCIA, Palencia Oliverio, “El Mantenimiento Productivo Total y su Aplicabilidad Industrial”, Universidad Pedagógica y 
Tecnológica de Colombia. Sept. 2008. 
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Ilustración 2-7: Enfoques del TPM. 
Los enfoques principales para el TPM son: 
1. Conseguir el uso más eficaz del equipo (mejora la efectividad global). 
2. Establece un sistema de mantenimiento preventivo y reingeniería para cada equipo. 
3. Establecer un sistema de mantenimiento autónomo que se realice por los operarios. 
4. Establecer cursos de formación (capacitación) permanente a los trabajadores que 
aumenten su nivel técnico. 
5. Establecer un sistema para que el desarrollo de mantenimiento productivo y la gestión 
temprana del equipo. 
Dichas acciones tienen la finalidad de obtener productos y una alta calidad en los servicios, 
minimizando los costos de producción, fomentando un alta moral en el trabajo y una imagen 
para la empresa de excelente. No solo busca enfocarse en las etapas productivas de la 
empresa, sino por el contrario plantea una eficiencia integral de toda la organización 
integrando a todos los actores de la misma. Basados en la promoción de trabajos en grupos 
de trabajo pequeños, comprometidos y entrenados esto para obtener metas personales y de 
la empresa, por medio de la eliminación de las Seis grandes pérdidas22, todo esto resulta en 
el objetivo de Cero perdidas. 
El TPM se compone de grupos pequeños de trabajo con actividades donde todos los 
miembros participan activamente. Tiene como fundamento ser ejecutados por los empleados 
basados en la autodisciplina, un trabajo en concordancia a la operación formal. Cada grupo 
establecen sus temas a trabajar y objetivos a realizar. Dichos grupos incluyen un líder, 
orientado por un jefe de sección, apoyado en un jefe de departamento, y a su vez los jefes 
                                                             
22 Seis Grandes Pérdidas, las pérdidas más importantes que se generan e interfieren con la operación:  
1) Perdidas por fallas del equipo 
2) Perdidas por falta de puesta a punto y ajustes de las máquinas 
3) Pérdidas por tiempos muertos, marchas en vacío, esperas y detenciones menores durante la operación normal 
4) Pérdidas por Velocidad de operación reducida 
5) Defectos en el proceso de manufactura 
6) Pérdidas de Arranque 
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son apoyados por un gerente de sección y todo esto para formar una unidad o bloque 
interconectado y enfocados en los objetivos individuales de cada grupo como por los 
generales de la planta.  
2.3.3.1.6.1 Estructura del TPM 
El TPM puede visualizarse como uno un edificio con cimientos (5´s) y 8 pilares sobre los que 
se apoya la filosofía. 
 
Ilustración 2-8: Pilares del Mantenimiento Productivo Total.23 
 
Ilustración 2-9: Filosofía de Mejora 5S´s. 
Mejoras Enfocadas o Mejora Focalizada: Son actividades que buscan encontrar formas y 
actividades más eficientes. Se desarrollan con la intervención de las diferentes áreas 
comprometidas en el proceso productivo, con el objeto de maximizar la Efectividad Global de 
Equipos, procesos y plantas. 
Mantenimiento o Gestión Autónoma: Se fundamenta en el conocimiento que el operador 
tiene para dominar las condiciones del equipo o la maquina con la que labora. Tiene especial 
trascendencia en la aplicación práctica de las Cinco “S”. Una característica básica del TPM 
es que son los propios operarios de producción quieres llevan a término el mantenimiento 
autónomo, también denominado mantenimiento de primer nivel. Algunas de las tareas 
fundamentales son: limpieza, inspección, lubricación, aprietes y ajustes. 
                                                             
23 Japan Institute of Plant Maintenance, Información consultada en la página web:   
https://www.jipm.or.jp/business/progress/introduction9.html 
 
Modelo Operativo en líneas de envasado de una planta cervecera basado en herramientas de Excelencia Operacional. 
Nilson José Ramos Orozco - Maestría en Ingeniería Administrativa con Enfasis en Gestión Organizacional 
44 
Mantenimiento planificado o progresivo: El objetivo es el de eliminar los problemas en las 
maquinas a través de acciones de mejoras, prevención y predicción. Implica generar un 
programa de mantenimiento por parte del departamento de mantenimiento. 
Gestión de la Calidad Progresiva: Tiene como propósito mejorar la calidad del producto 
reduciendo la variabilidad, mediante el control de las condiciones de los componentes y 
condiciones del equipo que tienen un impacto directo en las características de la calidad del 
producto. 
Gestión Temprana de Equipos o Productos: Son aquellas actividades de mejora que se 
realizan durante la fase de diseño, construcción y puesta a punto de los equipos o nuevos 
productos, con el objeto de reducir los costos de mantenimiento durante su explotación. 
TPM en áreas administrativas: Procura la relación entre las áreas que facilitan y ofrecen el 
apoyo necesario para que el proceso productivo funcione eficientemente, con menores 
costos, oportunidad solicitada y con la más alta calidad.  
Capacitación y Formación: Las habilidades tienen que ver con la correcta forma de 
interpretar y actuar de acuerdo a las condiciones que se presentan para el buen 
funcionamiento de los procesos.  
Gestión de Seguridad, Salud y Medio Ambiente: Tiene como propósito crear un sistema de 
gestión integral de seguridad. Emplea metodologías desarrolladas para los pilares mejoras 
enfocadas y mantenimiento autónomo. Contribuye significativamente a prevenir riesgos que 
podrían afectar la integridad de las personas y efectos negativos al medio ambiente. 
Logística o Flujo Continuo: El pilar contribuye a simplificar el flujo de proceso con el objetivo 
de convertirlo en un proceso Lean, un estado fundamental para integrar la planta en la 
cadena de suministro global, pasando de un departamento a una fábrica de flujo de producto. 
La herramienta utilizada para hacer que el flujo se vuelva Lean es el mapeo de flujo de valor, 
que ayuda a describir el estado actual del sistema y a aplicar las mejoras necesarias. 
2.3.3.1.6.2 Gestión Autónoma del Mantenimiento 
El Mantenimiento Autónomo (MA) es el principal pilar de la metodología TPM sobre el cual 
los demás pilares deben operar, y forma parte cardinal en los valores intangibles del 
proyecto. Buscando una visión lógica: en el desarrollo de las destrezas del operario para 
poder prevenir y corregir errores en los equipos de producción. Es así como se garantiza una 
respuesta inmediata en corto tiempo, debido a que el operario tiene la capacidad de 
intervenir al momento que evidencie un fallo “in situ” eliminando el proceso de avisar al área 
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de mantenimiento para corregir lo que generalmente son problemas pequeños. Implementar 
el Mantenimiento Autónomo consta de 7 pasos: 
1) Limpieza inicial 
2) Eliminar fuentes de contaminación y áreas inaccesibles. 
3) Estándares de limpieza y lubricación. 
4) Inspección general 
5) Inspección autónoma. 
6) Organización y mantenimiento del lugar de trabajo. 
7) Implementa el programa de mantenimiento autónomo completamente 
Todos deben participar en: 
• Educación introductoria y entrenamiento 
• Cooperación entre departamentos. 
• Actividades de grupo. 
La eficiente producción se obtiene primordialmente en dos áreas muy bien definidas y de las 
actividades inmersas en cada una de estas áreas: 
• Actividades de producción u Operarios 
a. Prevención del deterioro: Operar el equipo correctamente, mantener las 
condiciones básicas del equipo, hacer los ajustes básicos adecuados, anotar datos 
referentes a averías y malos funcionamientos, colaborar con mantenimiento en el 
estudio de mejoras. 
b. Medición del deterioro: Hacer inspecciones diarias o periódicas. 
c. Restauración del equipo: Hacer reparaciones menores, reportes de 
descomposturas y mal funcionamiento; asistir en reparar las averías mayores. 
• Actividades del departamento de mantenimiento. 
a. Mejorar la confiabilidad del equipo 
b. Guiar y asistir a los operadores con mantenimiento autónomo 
c. Investigar y desarrollar tecnología de mantenimiento, seleccionar los estándares 
de mantenimiento, conservar los reportes de mantenimiento, etc.  
Limpieza: Esta condición o actividad tiene como finalidad eliminar los efectos que producen 
resistencia como fricción, desgaste, bloqueos o fallas eléctricas. Limpiar es realizar 
inspecciones, al tocar y ver cada parte del equipo, detectar defectos ocultos o anormalidades 
como calentamiento, vibración y ruidos.  Poseer las condiciones básicas y qué hacer para 
mantenerlas. Determinar los puntos trascendentales de limpieza, así como piezas claves 
para un buen funcionamiento.  
Lubricación: Esta condición se estableció luego de determinar que es uno de los mayores 
puntos de importancia en el mantenimiento en las partes mecánicas de los equipos son los 
lubricantes, estos tienen como ventajas en su aplicación reducir el rozamiento, calor, 
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desgaste, prolongar la vida útil   y su tiempo de operación. Basado en datos estadísticos se 
concluyó que el mantener una maquina lubricada, sin incurrir en excesos, el mantenimiento 
que las misma requerirá será menor y en un mayor tiempo.  
En este punto para el operador se establecen:  
• Tipos de lubricantes que debe utilizar para cada función de la máquina. 
• Programar los periodos de lubricación que requiere el equipo y el tiempo que lleva la 
actividad 
• Cantidad de lubricante que requiere cada equipo 
• Identificar los puntos de lubricación de cada equipo 
• Herramientas que se requieren para la lubricación 
Fijación: En este punto de la actividad se refiere a apisonar tuercas y tornillos, así como 
otros medios de fijación que pueden causar pérdidas mayores directas o indirectamente, que 
a su vez producen daños en las piezas y herramientas, produciendo defectos en el producto 
o provocar accidentes al personal. Esta condición se concluyó debido a que cualquier 
herramienta o máquina que se encuentre en constante movimiento o vibración tiende a 
perder presión en sus piezas no soldadas.  
2.3.3.1.6.3 Implementación de TPM en plantas de Heineken a nivel mundial. 
A continuación, presentaremos un caso exitoso de implementación de los pilares definidos en 
la metodología TPM en plantas de Heineken a nivel mundial, este es; Planta de Valencia en 
España.  
Caso 1: Aplicación de la metodología TPM para la reducción del tiempo de ajuste en cambio 
de formato de una máquina etiquetadora de botellas en una planta de envasado de cerveza 
Valencia España.24 
Aplicación a una línea de envasado: La línea sobre la que se realizó la implementación 
recibe botellas de vidrio y se encarga del llenado, taponado, etiquetado, codificado, 
empaquetado y paletizado de las mismas, y su posterior entrega a la unidad de Almacén, 
que procederá a su expedición.   
El despliegue: El despliegue es un análisis del problema en forma general que realiza y 
proporciona el Pilar correspondiente. Dado que presente estudio nace de la necesidad del 
Pilar de Mejoras Específicas, es éste el que identificaron las principales pérdidas detectadas 
                                                             
24 Albiach Martinez, Estefanía, “Aplicación de la metodología TPM para la reducción del tiempo de ajuste en cambio de 
formato de una máquina etiquetadora de botellas en una planta de envasado de cerveza Valencia España”, Universidad 
politécnica de Valencia – España, Sept, 2012. 
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para focalizar el problema en áreas o máquinas concretas, actuando sobre aquellas que 
representaban mayor oportunidad de mejora para la planta.   
 
Ilustración 2-10: Listado de Pérdidas Detectadas en las líneas de Envasado 
Del despliegue obtenido a partir de los resultados del último semestre (de junio a noviembre 
de 2011), se deduce que, dentro de las líneas de producción de botellas (línea 31, línea 32 y 
línea 35), la línea que más se aleja del rendimiento objetivo especificado por la empresa, es 
la línea 35 (50.2% a 59%). Además, se facilita un diagrama indicativo de los modos de fallo 
que afectan a dicho rendimiento, siendo representativas las pérdidas procedentes de 
pequeñas paradas (14.1%) y los cambios de formato (11.6%). Por ello, se lanzan dos 
equipos de trabajo para atacar dichos modos de fallo, ocupando el interés de este proyecto el 
segundo de ellos, esto es, las pérdidas por cambio de formato. 
El equipo: Los equipos de mejora son una herramienta muy importante para el desarrollo de 
la filosofía TPM en las fábricas Heineken porque ofrecen un marco idóneo para que las 
personas de la organización puedan cambiar y mejorar las cosas, para aprender las 
metodologías de los distintos pilares y experimentarlas y para practicar la gestión 
participativa.   Los equipos actúan de una forma autónoma con el soporte de la empresa, de 
este modo, las situaciones que antes estaban descontroladas o con problemas, son 
sistemáticamente corregidas y pasan a ser parte de los nuevos estándares del día a día. 
Además, todos los equipos de TPM son registrados en la Dirección de fábrica o coordinación 
TPM para que se formalice la importancia de dichas actividades. 
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Ilustración 2-11: Roles de los integrantes del Equipo de ME 
 
Ilustración 2-12: Flujo de Actividades para la Implementación de TPM en la planta de Valencia 
 
Ilustración 2-13: Master Plan Implementación de TPM planta de Valencia 
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Ilustración 2-14: Matriz de tiempos y Cambios de Formato. 
Para identificar cuáles son los aspectos prioritarios que hay que tratar, se utiliza el Diagrama 
ABC o Diagrama 20‐80, que permite identificar el porcentaje de causas vitales. Así, se puede 
observar qué pequeño porcentaje de causas, el 20 %, producen la mayoría de los efectos, el 
80 %.   
 
Ilustración 2-15: Diagrama de Pareto de Tiempos 
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Ilustración 2-16: Diagrama de Pareto de Frecuencia de Cambios 
Después de identificar los tipos de ajuste, y elaborar gráficos de Pareto para tiempo y 
frecuencia, se pueden evaluar las variaciones. Así, del análisis de cambios de formato se 
deduce que, tanto por el tiempo empleado en las actividades de cambio como por su 
frecuencia de repetición, el equipo debe enfocarse en mejorar el tiempo de ajuste en cambio 
de formato entre las producciones de Amstel 28.5 cl a Cruzcampo 33.3 cl.   
Una vez identificada la línea y el cambio que repercute más negativamente en su rendimiento 
global, es necesario identificar en qué máquina se produce la mayor pérdida. Para ello, se 
realiza una medición de tiempos durante un cambio de formato, obteniéndose los siguientes 
resultados: 
 
Ilustración 2-17: Diagrama de Tiempos en cambio para Identificación de la máquina conflictiva. 
De donde se obtiene que deba abordarse la máquina etiquetadora como la más conflictiva. 
El Punto de partida y Objetivo SMART: Una vez identificada la línea que presenta mayores 
pérdidas, la máquina de estudio dentro de la misma, su cambio de formato más conflictivo y 
la planificación de las actividades a realizar según la ruta para la reducción de los tiempos de 
ajuste, se procede a establecer un punto de partida y un objetivo.  
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Para que los objetivos sean correctos estos deben de ser SMART. La palabra SMART 
significa "audaz/inteligente" en inglés, pero lo más importante es lo que significa como 
acrónimo:  
S: Specific (Específico)  
M: Measurable (Medible)  
A: Achievable (Alcanzable)  
R: Realistic (Realista)  
T: Time‐Bound (Delimitado en tiempo) 
 
Ilustración 2-18: Objetivo Smart equipo ME 
De este modo se establece como punto de partida el tiempo medio obtenido a partir de la 
evaluación del histórico de los cambios de formato transcurridos durante los meses de Junio 
a Noviembre de 2011. Se puede reducir el tiempo de ajuste reduciendo al mismo tiempo 
drásticamente el esfuerzo de los operadores.  
A menudo resulta difícil ejecutar operaciones debido al tiempo que se pierde a causa de 
muchos problemas pequeños. Si se eliminan los problemas y se define un estándar fácil de 
seguir, se pueden reducir las pérdidas por cambio de material hasta en un 30%. Por lo tanto, 
encontrando medidas sencillas para simplificar las operaciones, se pueden reducir los 
tiempos de ajuste más del 50%. Por lo tanto, se establece como valor esperado aquél que 
corresponda como mínimo a una reducción del 60% del valor inicial, con una variabilidad en 
ambos casos de aproximadamente el 10%. Con ello no sólo se pretende la reducción del 
tiempo empleado en la realización de los ajustes oportunos en un cambio de formato entre 
producciones consecutivas, sino también:  
• Una mejora en el rendimiento de la línea  
• La estandarización y simplificación de las operaciones a realizar durante el cambio de 
formato  
• La formación del personal de la línea en las tareas a realizar  
• La reducción de la variabilidad de tiempo en el cambio. 
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2.4 ANÁLISIS Y CONCLUSIONES DEL CAPÍTULO 2 
 
De acuerdo al marco teórico revisado anteriormente y a las características de las herramientas de las metodologías de 
Excelencia Operacional documentadas se procede a realizar un cuadro comparativo con ventajas e inconvenientes que 
pueden plantear los modelos en su estructura y/o aplicación con el objetivo de revisarla en conjunto con el equipo directivo de 
la compañía Central Cervecera de Colombia e identificar las herramientas que más se adecúen a las condiciones de la futura 
planta, la misión y visión de la compañía, el tipo de industria y los resultados esperados. 
ASPECTOS \ 
METODOLOGÍA






MODELO DUPONT MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM)
Enfoque revolucionario de gestión 
que mide y mejora la calidad, 
método basado en datos para 
llevar la calidad hasta niveles 
próximos a la perfección mediante 
un control estadístico de procesos.
Corrige los problemas antes que 
se presenten
Examinar los procesos repetitivos 
de las organizaciones
Significa liderazgo, trabajo 
en equipo y resolución de 
problemas
La idea principal es la 
resolución de problemas 
mediante medidas correctoras 
con el objetivo de mejorar el 
sistema productivo.
También agrega los conceptos como el 
Mantenimiento: Preventivo, Planeado, 
Mejorativo, Predictivo y mantenimiento 
Correctivo (éste último como un indicador). 
Pero el que ha resultado de gran 
importancia para el sistema agregado por 
los japoneses es el Mantenimiento 
Autónomo, el cual es ejecutado por los 
propios operarios de producción, buscando 
la participación activa de todos los 
empleados, desde los altos cargos hasta 
los operarios de planta
Sistema destinado a lograr la eliminación de 
las seis grandes pérdidas en los equipos, 
con la finalidad de hacer factible la 
producción “Justin Time”, la cual tiene como 
objetivos primordiales la eliminación gradual 
y sistemática de desperdicios.
Kaizen es un término japonés 
que se traduce como mejora 
continua, Representa mejorar 
la calidad del trabajo y de los 
procesos de producción en un 
ciclo infinito de mejora 
continua, hoy en día aplicable 
también a la vida personal o al 
mundo de los negocios. 
Una filosofía que lleva 
hacia la mejora continua a 
toda la organización a 
través de la focalización en 
las necesidades de los 
clientes, potenciando las 
aptitudes de los 
trabajadores y la mejora de 
los procesos Modelo enfocado al 
objetivo de “Lograr un 
lugar de trabajo sin 













productividad de los 
activos, efectividad 
de capital y gestión 
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MODELO DUPONT MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM)
Metodología recomendada para 
casos en los que hay un 
proceso montado y se cuenta 
con históricos de desempeño. 
Aunque es un concepto que 
ya no es demasiado nuevo, 
su aplicación en las 
empresas no está muy 
extendida pues se enfoca en 
la mejora mas no en la 
definición de los procesos.
Ciclo de Mejora DMAIC de difícil 
aplicación en industrias en 
proceso de arranque y 
estabilización pues requiere de 
un flujo continuo :define 
(definir), measure (medir), 
analyze (analizar), improve 
(mejorar) y control (controlar)
Persigue la utilización a ciclo 
continuo y repetido de 
diferentes técnicas que se 
encuentren en operación 
continua, no es 
recomendable para la fase de 
diseño de procesos, 
estructuración de actividades 
y personal.
Definir: De acuerdo en el alcance, 
objetivo, metas a completar y las 
finanzas para el proyecto. Validar 
el alcance del proyecto, recolectar 
la voz del cliente (conocer las 
necesidades del cliente) y analizar 
el proceso de definir para hacer 
los ajustes necesarios.
De acuerdo a la teoría de este 
modelo, pues ser puesto en 
marcha en un tiempo entre 6 
meses y un año, pero al ser un 
modelo que requiere procesos en 
marcha y estabilizados no se ve 















del Producto y 
control de 
procesos.
Es una metodología que requiere 
implementación estricta por pasos y de 
mucho seguimiento a la gestión 
autónoma de procesos, por lo que los 
planes de capacitación y seguimiento al 
personal deben ser muy estrictos.
Los principales objetivos del TPM se 
encuentran 
1. Reducción de averías en los equipos.
2. Reducción del tiempo de espera y de 
preparación de los equipos
3. Utilización eficaz de los equipos 
existentes
4. Control de la precisión de las 
herramientas y equipos.
5. Promoción y conservación de los 
recursos naturales y economía de 
energéticos
6. Formación y entrenamiento del personal.
Las metas que posee el TPM se encuentran
1. Desarrollo de las condiciones óptimas en 
el taller como un sistema conjunto hombre-
máquina.





S DE LA 
COMPAÑÍA Y AL 
PROCESO DE 
ENVASADO Y QUE 
SEA POSIBLE 
EJECUTARLA EN 
UN PERIODO DE 6 
MESES O MENOS.
Metodología bastante 
extensa en su 
implementación, 
generalmente toma años 
en sentar las bases y 
despegar pues incluye; 
Just in Time, Jidoka 
(Metodología de mejora 
de la Calidad), VSM 
(Herramienta de 
Diagnóstico) 5Ss, SMED, 
TPM, Tarjetas KANBAN, 
Gestión visual y 
Herramientas de 
Seguimiento KPIs.
Lean Manufacturing es 
aplicable al proceso de 
envasado en función a que 
se basa en estos tres 
pilares:
• La eliminación de todo 
tipo de desperdicio
• La mejora continua de la 
productividad y calidad
• Implicación del personal y 
respeto al trabajador
Para poder aplicar Kaizen hay 
que pasar por cuatro pasos 
bien definidos gracias a 
Eduards Deming  con su 
teoría del Circulo PDCA 
(Plan, Do, Act, Check), o 
circulo de Deming. Este ciclo 
es viable cuando las 
compañías se encuentran 
con procesos medianamente 
estables.
Es un modelo 
enfocado en la 
seguridad del 
personal más que en 
la eficiencia de los 
procesos.
Definen las siguientes 
áreas de atención; 
• Seguridad de 
procesos.
• Seguridad y Salud 
del personal.
• Cuidado del medio 
ambiente.
• Confiabilidad y 
Eficiencia.
Estas áreas 
comprenden sólo una 
parte del proceso de 
envasado por lo que 
no es recomendable si 




Su sistema de 
gestión integrado 
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MODELO DUPONT MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM)
FACILIDAD EN SU 
IMPLEMENTACIÓN
Es un modelo basado en el control 
estadístico de procesos, contiene 
un fuerte análisis numérico y de 
variables que se encuentren 
estabilizadas, al principio de una 
planta productora no va a ser 
posible contar con variables con 
estas características por lo que 
NO se ve la facilidad en la 
implementación.
Debido al las diferentes 
filosofías que lo 
componen es difícil que 
la planta pueda 
implementar la 
metodología completa en 
un tiempo corto y que 




resultados en un tiempo 
menor a un año.
Metodología muy didáctica y la 
implementación trae beneficios 
en cultura organizacional 
significativos.
Metodología que 
requiere un cambio 
cultural amplio.
Es un modelo que 
abarca múltiples 
áreas y bastante 
completo, pero no 
se encuentra 
mucha literatura 
de su estrategia 
de 
implementación y 




Por ser una metodología de Autogestión, la 
implementación para las compañías son 
relativamente sencillas comparados con los 
resultados que arroja. Su sencillez radica 
en los enfoques principales para el TPM 
que son:
1. Conseguir el uso más eficaz del equipo 
(mejora la efectividad global).
2. Establece un sistema de mantenimiento 
preventivo y reingeniería para cada equipo.
3. Establecer un sistema de mantenimiento 
autónomo que se realice por los operarios.
4. Establecer cursos de formación 
(capacitación) permanente a los 
trabajadores que aumenten su nivel 
técnico.
5. Establecer un sistema para que el 
desarrollo de mantenimiento productivo y la 
gestión temprana del equipo.
Adicional en la literatura se encuentran 
ejemplos de aplicación de esta metodología 
en la industria a la cual pertenece CCC y 
evidencia resultados adecuados respecto a 





En este sentido si es una 
metodología que  entrega un 
proceso mejorado al dueño del 
proceso, con las actualizaciones a 
los documentos pertinentes para 
mantener lo logrado. Se realizan 
los seguimientos métricos y 
graficas de control, documentar 
procedimientos estándares de 
operación, crear planes de control 
de proceso, documentar la 
histórico de las actividades 
implementadas y los obstáculos 
con el fin de disminuir costos 
futuros para la compañía.
Gestiona con gran éxito 
retos relacionados con 
los costes, calidades y 
nivel de entrega, sin 
embargo, al ser tan 
extensa, los costos de 
implementación son 
altos.
Añade valor el término 
“Continua” propio del tipo de 
mejora que nunca alcanza su 
fin, sino siempre encuentra 
nuevas oportunidades de 
mejora por lo que luego de 
implementada demuestra 
grandes aportes a la 
disminución de costos para la 
compañía.
No genera beneficios 
a nivel de procesos, 

















El TPM permite realizar una diferenciación 
de una organización en relación a su 
competencia por medio del impacto en la 
reducción de costos, mejorar los tiempos de 
respuesta, fiabilidad de suministros, el 
conocimiento que poseen las personas 
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DE AREAS EN LA 
ORGANIZACIÓN
Es una metodología enfocada 
principalmente en aspectos de 
calidad de producto y 
desviaciones de procesos por lo 
que habrían procesos fuera del 
rango de aplicación.
Esta metodología es 
ampliamente implementada 
en todo tipo de procesos de 
las organizaciones.
Aplicado fundamentalmente a 
procesos de maquinado, 
ensamble y elaboración de 
maquinas o productos 
compuestos por varios 
módulos, muy poco aplicado 
a industria de envasados, no 
se encuentran ejemplos de 
implementación en este tipo 
de industrias.
Aplicado al área de 
seguridad y salud 
ocupacional de las 
compañías.
Gestión de Riesgos 
de Operación: 
Sistemas Técnicos 
de Seguridad e 
instalaciones, 








No solo busca enfocarse en las etapas 
productivas de la empresa, sino por el 
contrario plantea una eficiencia integral de 
toda la organización integrando a todos los 
actores de la misma. Basados en la 
promoción de trabajos en grupos de trabajo 
pequeños, comprometidos y entrenados 
esto para obtener metas personales y de la 
empresa, por medio de la eliminación de las 
Seis grandes pérdidas , todo esto resulta en 
el objetivo de Cero perdidas.
 
De acuerdo con las observaciones iniciales identificadas anteriormente y en conjunto con el equipo directivo de la compañía se 
puede identificar la conveniencia de tomar como base la Metodología TPM para el diseño del Modelo Operativo para las líneas 
de envasado de la compañía CCC y sobre dicho modelo ir adicionando elementos las herramientas seleccionadas que serán 
las siguientes; 
• Planeación Estratégica en base al ciclo Deming PHVA 
• Metodología DMAIC. 
• Metodología 5Ss. 
• Pilar de la metodología TPM: Gestión Autónoma. 
• Pilar de la metodología TPM: Mantenimiento Planeado. 
• Pilar de la metodología TPM: Calidad Progresiva. 
• Pilar de la metodología TPM: Seguridad y Medio Ambiente. 
• Pilar de la metodología TPM: Logística. 
• Pilar de la metodología TPM: Desarrollo de Personas. 












3 DISEÑO DE UN MODELO DE GESTIÓN PARA 







     En el capítulo anterior se pudo observar las diferentes herramientas conceptuales con las 
que se pretende modelar el Modelo Operacional de la futura planta de envasado de Central 
Cervecera de Colombia, se definieron conceptos claves para entender, se contextualizó lo 
que es una línea de envasado y los procesos que maneja, se desarrolló la estructura de un 
autor en lo referente a los componentes que debe temer un Modelo operativo y se 
describieron las diferentes herramientas de Excelencia Operacional concluyendo que la 
estructura de Vega25 se adecúa a lo que se pretende sea el modelo de CCC y que de las 
herramientas de excelencia operacional documentadas la que mejor se aplica a la empresa 
en cuestión corresponde a la de TPM con algunos otros elementos como son 5Ss, Tarjeteo 
Kamban y Planteamiento de mejora de procesos en base a Sig Sigma. 
Durante el presente capítulo veremos el desarrollo del Modelo Operacional de CCC en base 
a dicha revisión documental y a las condiciones de la compañía, así como a las sugerencias 
del equipo directivo y operativo de la futura planta. El capítulo está dividido en dos partes 
para mayor comprensión; inicialmente se presenta una descripción general del modelo 
operativo y luego se hace un despliegue de cada uno de los componentes y de las 
herramientas que se utilizaran para apoyar el desarrollo de los mismos. 
 
3.2 DISEÑO GENERAL DEL MODELO DE GESTIÓN OPERACIONAL DE LA 
PLANTA DE CCC. 
 
3.2.1 Consideraciones Generales: 
 
A lo largo del análisis de las necesidades de la organización se hace necesario a 
continuación definir una estructura de un modelo operativo y unas herramientas que permitan 
                                                             
25 M. Veiga, “Conceptos, General, Reflexiones, consultoría operativa, estrategia, modelo operativo, organización, 




gestionar cada componente del modelo, A continuación, se mencionan dichos puntos críticos 
del proyecto: 
Tomando de base las recomendaciones del autor (Vega26) se definen ciertos los 
componentes adaptables a la compañía Central Cervecera de Colombia los cuales no serán 
exactamente los mismos de acuerdo a las particularidades de la organización, los 
requerimientos del equipo directivo y el momento en el que se encuentra la planta, a 
continuación, se muestra el modelo base tomado del autor y la definición del Modelo 
propuesto para la organización. 
A modo de resumen en la siguiente ilustración se pueden observar los componentes del 
modelo operativo encontrado en la documentación propuesta por Vega27 y el detalle de los 
mismos;  
 
Ilustración 3-1: Componentes de un Modelo Operativo según Vega. 
En conjunto con el equipo directivo de la organización se realiza una discusión de los 
componentes base, analizando la posible aplicabilidad en la planta. El modelo operativo que 
se definirá para la compañía Central Cervecera de Colombia, que en adelante se denominará 
                                                             
26 M. Veiga, “Conceptos, General, Reflexiones, consultoría operativa, estrategia, modelo operativo, organización, 
procesos”, Permalink., Enero 2017. 
27 M. Veiga, “Conceptos, General, Reflexiones, consultoría operativa, estrategia, modelo operativo, organización, 




Modelo operativo CCC, tomará en cuenta ciertos componentes específicos y tendrá la 
siguiente estructura; 
 
Ilustración 3-2: MODELO OPERATIVO DE CENTRAL CERVECERA DE COLOMBIA 
 
3.2.2 Descripción de los componentes. 
 
• Componente 1 - Estructura Organizacional: Se define como primer componente la 
Estructura Organizacional de área de Envasado, este es el foco principal de la 
organización y sobre el cual estarán enfocados los demás componentes y que 
proporcionarán las herramientas adecuadas para la operación. Al igual que lo 
propuesto por Vega, aquí se podrá definir, además de la estructura del área, las 
relaciones entre este y los demás componentes, pero con la diferencia que en este 
punto serán estructurados a manera de pilares de acuerdo a la metodología de 
Excelencia Operacional TPM, este componente basa su estructura en la Planeación 




• Componente 2 – Procesos: El componente de Procesos se divide en dos; 
primeramente el Proceso “Core” que se estructuró para el área de Envasado 
mediante la metodología del pilar de Gestión Autónoma de TPM, y segundo, los 
Procesos de Soporte que corresponderán a todos aquellos pilares de la metodología 
TPM que servirán de apoyo al área de envasado, en este punto se podrá observar los 
inputs de cada área, las relaciones con el componente principal, el diseño de 
herramientas de soporte adecuadas y los parámetros de gestión de cada proceso que 
soportará la estrategia inicial del componente principal.  
• Componente 3 - Gestión de Recurso Humano: La gestión del recurso humano 
permitirá a la compañía Central Cervecera de Colombia identificar las necesidades de 
administrar el talento de los integrantes de cada proceso, al igual que los 
componentes anteriores, estará basado en uno de los pilares de TPM con algunas 
herramientas específicas que desarrollarán aspectos como; El adecuado 
entrenamiento de las personas, Administrar las competencias, motivar al personal, 
entre otros que veremos durante el desarrollo. 
• Componente 4 - Cultura e Interacciones: La cultura definida para la compañía surge 
de uno del objetivo general del proyecto; Adecuar un modelo Operativo basado en 
herramientas de excelencia operacional, dichas herramientas se deben convertir en la 
cultura de trabajo del personal directivo, administrativo y operativo en miras a adquirir 
prácticas de clase mundial en la organización. Este componente estará basado en un 
Sistema Integrado de gestión y a la Cultura TPM que estará detallada en cada 
componente en particular. 
• Componente 5 – Mejora: El componente de Mejora es, a diferencia del modelo 
operativo visto en la documentación, un punto clave para establecer la cultura de 
Mejoramiento Continuo en la organización, y está basado entre otras herramientas, en 
el pilar de TPM de Mejoras Enfocadas y la metodología DMAIC para identificación y 
solución de problemas, buscando una retroalimentación continua de los indicadores 
claves del negocio. 
• Componente 6 - 5s – SOLEM: SOLEM (corresponde a una de las herramientas claves 
de mejora continua que internacionalmente se denomina 5Ss, pero que, al integrarlo a 
la cultura de la organización, constituirá la base sobre la que se gestionará la 




• Componente 7 - Plataforma Tecnológica: La plataforma tecnológica sobre la cual 
operará el área estará en función a dos partes esenciales; primeramente, sobre una 
plataforma de gestión de la información (SAP) y seguido sobre una plataforma de 
seguimiento del desempeño (LD-LMS), la forma de operación de estos 
subcomponentes será descrita en el capítulo respectivo. 
 
3.3 DESPLIEGUE DE LOS COMPONENTES DEL MODELO DE OPERACIÓN. 
 
     La selección de las herramientas a utilizar en cada componente se definió analizando 
cada estrategia de excelencia operacional detallada en el capítulo anterior, identificando 
cuáles serían aplicables a la planta de CCC y ubicándolo en cada componente del Modelo 
operativo definido para la Planta.   
 
3.3.1 COMPONENTE 1 – ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL: 
 
3.3.1.1 Estructura del Área de Envasado 
 







3.3.1.2 Interacciones del Área 
Las interacciones del área están definidas mediante el siguiente diagrama: 
 
Ilustración 3-4: Interacciones del área de Envasado 
 
3.3.1.3 Componentes Estratégicos de Envasado y Subprocesos Internos. 
Este sistema apoya los imperativos estratégicos de la compañía como son Costos y Gastos, 
Infraestructura y Calidad cubriendo como objetivos mejorar la calidad de producto, la 
productividad y administrar los costos y gastos de los procesos clave previniendo reclamos 
por producto no conforme, desabasto y sobrecostos para la compañía. 
El enfoque preventivo del sistema se asegura con procesos estandarizados, mediante la 
generación, control y seguimiento a indicadores estructurados mediante la metodología de 
gestión definida por la compañía, cumpliendo los requerimientos normativos de Central 




Cervecera de Colombia; ejecutando el plan de auditorías internas y externas para detección 
de las oportunidades, promoviendo la mejora continua mediante procesos de mejora que 
impacten en los factores de éxito de la organización. 
El sistema se administra a través de los siguientes procesos operativos cumpliendo el Ciclo 
PHVE (Planear, Hacer, Verificar y Actuar): 
 
 
Ilustración 3-5: Estructura Estratégica del área de Envasado de CCC 
 
3.3.1.4 Procesos operativos y subprocesos. 
3.3.1.4.1 Planeación Estratégica de Envasado en base al ciclo Deming PHVA; 
La planeación estratégica del área de Envasado de la compañía Central Cervecera de 
Colombia se define como el análisis de los factores que intervienen en los procesos tanto 
internos como externos y que, mediante una planeación adecuada y enfocada en el 
cumplimiento de los indicadores del área, permitirá el avance en los objetivos de la 




El ciclo PHVA (Planear-Hacer-Verificar-Actuar) es de gran utilidad para estructurar y ejecutar 
proceso en busca de mejora de la calidad y la productividad en cualquier nivel jerárquico en 
una organización. 
La utilización del ciclo PHVA brinda una solución que permite entre otras cosas: 
• Mantener la competitividad de los productos. 
• Mejorar la calidad. 
• Reducir los costos. 
• Mejorar la productividad. 
• Supervivencia de la empresa. 
• Roles y Funciones definidos en los puestos de trabajo. 
• Aumentar la rentabilidad. 
- Planear: Fase preliminar en la que se identifica el problema y se definen sus características 
con la ayuda de una información lo más completa posible. A partir de un buen conocimiento 
del problema se elabora un plan de resolución, o diseño, guiado por algunas hipótesis 
preliminares, pero suficientemente fundadas. 
- Hacer: Ejecución de lo planificado. Hay que poner en marcha acciones que, basadas en el 
diagnóstico preliminar, permitan resolver el problema o corregir las deficiencias. 
- Verificar: Etapa de confrontación de los resultados de la acción con las hipótesis recogidas 
en el diseño. Se trata de interpretar los resultados obtenidos que se han de materializar en 
datos o en hechos- para comprobar en qué medida se ha acertado o no en la búsqueda de la 
solución. 
- Actuar: El equipo trata de determinar la relación causa-efecto (relación matemática entre las 
variables de entrada y la variable de respuesta) para predecir, mejorar y optimizar el 
funcionamiento del proceso. Por último, se determina el rango operacional de los parámetros 
o variables de entrada del proceso. Se deberán incorporar de igual manera los posibles 
cambios surgidos de la etapa anterior de evaluación. Se inicia así un nuevo ciclo teniendo en 
cuenta todo el conocimiento ya acumulado a lo largo de los ciclos anteriores. 28 
                                                             
28 Pineda, Jenifer. Cárdenas, Jorge, “Implementación de Mejora Continua Aplicando la Metodología PHVA de la empresa 




Las actividades de planeación se realizarán una vez al año con seguimiento mensual de 
acuerdo al formato adjunto a este procedimiento “Plan Operativo Envasado”, teniendo como 
actividades macro; 
• Análisis Interno / Externo del área 
• Análisis DOFA 
• Visión 
• Iniciativas Estratégicas 
• Descripción de Actividades y Seguimiento al plan operativo 
 
3.3.1.4.2 Programación y Alistamiento de Recursos para Envasado; 
 
Tabla 1:  SIPOC Programación y Alistamiento de Recursos para Envasado 
PROVEEDORES ENTRADAS SUBPROCESOS SALIDAS CLIENTES 
1. Aseguramiento de 
la Calidad 
2. Logística 
3. Planeación de la 
producción 
4. Proveedores de 
envases RGB, NRGB, Lata y 
Pet. 
5. Proveedores de 
Materias primas, insumos y 
Empaques 
1. Lineamientos 
de requerimientos de 
CCC, CCU, Postobón, 
Lineamientos de BHMs 
e inopcuidad 
Alimentaria requeridos 
para el alistamiento de 
las líneas. 
2. Envases RGB, 
NRGB, Lata y Pet. 
3. Programa de 
Producción. 
4. Materias 
primas, Insumos y 
Empaques. 
5. POE – 
Alistamiento de 
Materias primas, 
insumos y Empaques 
Alistamiento de 
Materias Primas, 
Insumos y Empaques 
Materias primas, 
insumos y Empaques 
de acuerdo a 
requerimientos 










Operativos de Líneas 
de Envasado. 
1. Logística 








Entrenado y Certificado. 
3. Equipos 
Operativos. 
4. Agua para 
procesos. 
5. Programación 
de tanques de bebida. 
6. POE – 
Alistamiento de Líneas 
de Envasado. 
Alistamiento de Líneas 
de envasado 
1. Envase 
cargado en líneas de 
envasado. 
2. Líneas listas 
para operar. 
3. Tripulación 
completa, entrenada y 
certificada. 
4. Bebida 










1. Aseguramiento de 
la Calidad. 













interna del área de 
envasado. 
 
3.3.1.4.3 Subprocesos en líneas de Envasado; 
Tabla 2: SIPOC Preparación de Envases; 
PROVEEDORES ENTRADAS SUBPROCESOS SALIDAS CLIENTES 
1. Aseguramiento 
de la calidad 
2. Servicios 
Industriales 
3. Gestión de 
Talento Humano 
1. Lineamientos de 
ISO 9001,22000,14001, 
Lineamientos de BHM´s e 
inocuidad alimentaria. 




Preinspección 1. Envase apto 
para lavado 
2. Envase 









de la calidad 
2. Servicios 
Industriales 
3. Gestión de 
Talento Humano 
4. Proveedores de 
insumos 
5. Proceso 
tratamiento de agua 
1. Lineamientos de 
ISO 9001,22000,14001, 
Lineamientos de BHM´s e 
inocuidad alimentaria y 
procedimientos 
normatizados 
2. Lavadoras y rinses 




4. Insumos para 





envases y rinse 
1. Envase lavado 
2. Envase 
extrasucio y rechazado 
para destruir 
3. Material 
inservible y materiales 
peligrosos 
1. Soluciones de 
lavado para desechar 
2. Agua para 
recuperar 





tratamiento de agua 
residual 
1. Proceso de 
tratamiento de agua 
1. Aseguramiento 
de la calidad 
2. Servicios 
Industriales 
3. Gestión de 
Talento Humano 
1. Lineamientos de 
ISO 9001,22000,14001, 
Lineamientos de BHM´s e 
inocuidad alimentaria y 
procedimientos 
normatizados 
2. Equipos de 
inspección electrónica y 
pantallas de inspección 
3. Personal 
certificado 
Inspección 1. Envase lavado 
e inspeccionado 
2. Envase 




1. Proceso llenado 
y sellado 
2. Operaciones y 





Tabla 3: SIPOC Proporcionado, Pasteurización Flash; 
PROVEEDORES ENTRADAS SUBPROCESOS SALIDAS CLIENTES 
1. Aseguramiento 
de Calidad 
2. Proceso de 
tratamiento de agua 




5. Proveedor de 
materias primas 
6. Gestión del 
Talento Humano 
1. Lineamientos de 
ISO 9001,22000,14001, 
Lineamientos de BHM´s e 
inocuidad alimentaria y 
procedimientos 
normatizados 
2. Agua de 
embotellado 
3. Bebida terminada 
certificada (Cerveza – Malta) 
4. Equipos 
mantenidos y servicios 
auxiliares 




Bebida para el 
proceso de 
Llenado 
Bebida Terminada 1. Proceso de  
Pasteurizado  
2. Proceso 







4. Proceso de 
Elaboración de Bebida 
5. Gestión del 
talento Humano 
1. Lineamientos de 
ISO 9001,22000,14001, 
Lineamientos de BHM´s e 
inocuidad alimentaria y 
procedimientos 
normatizados 
2. Servicios auxiliares 
3. Bebida Terminada 
(Cerveza – Malta) 
4. Personal 
certificado 
Soplado PET y 
Pasteurizado 





Llenado y sellado 
Tabla 4: SIPOC Llenado, Sellado y Pasteurizado; 





3. Proveedor de 
empaques primarios 
4. Gestión Talento 
Humano 
5. Proveedor de 
servicios 
1. Lineamientos de 
ISO 9001,22000,14001, 
Lineamientos de BHM´s e 




mantenidos y servicios 
auxiliares 
3. Botellas y tapas 
4. Personal 
certificado 
Llenado y Sellado 1. Producto 
terminado  




4. Registros de 
producción 
1. Proceso de 
Padsteurizado 
2. Proceso 
tratamiento de agua 
3. Proceso 









Llenado y Sellado 
4. Gestión del 
talento Humano 
5. Lineamientos de 
ISO 9001,22000,14001, 
Lineamientos de BHM´s e 
inocuidad alimentaria y 
procedimientos 
normatizados 
6. Servicios auxiliares 
7. Producto envasado 
con Bebida Terminada 
Pasteurizado  Bebida terminada 
pasteurizada 
1. Proceso 




(Cerveza – Malta) 
8. Personal 
certificado 
Tabla 5: SIPOC Etiquetado y Codificado; 





3. Proveedor de 
empaques primarios 
4. Gestión Talento 
Humano 
2. Proveedor de 
servicios 
3. Proceso de 
Pasteurizado 
5. Lineamientos de 
ISO 9001,22000,14001, 
Lineamientos de BHM´s e 













terminado listo para 
empacar 





1. Proceso de 
empacado y Paletizado. 
2. Proceso 
tratamiento de agua 
3. Proceso 




Tabla 6: Empacado y Paletizado; 





3. Proveedor de 
empaques secundarios 





1. Lineamientos de 
ISO 9001,22000,14001, 
Lineamientos de BHM´s e 




mantenidos y servicios 
auxiliares 
3. Empaques 








7. POE – 
Procedimiento de Entrega de 
Producto a logística y 












3.3.1.4.4 Limpieza y Saneamiento; 
Los procedimientos de Limpieza y saneamiento de las líneas de embotellado se encuentran 
definidos en procedimientos operativos estándar: 
• Procedimiento de limpieza y saneamiento para la línea pet 
• Procedimiento de limpieza y saneamiento para las líneas rgb, combi y latas 
• Poe – utilización de insumos químicos sanitizantes aprobados para las líneas de 
envasado de CCC 
 




3.3.2.1 Pilar TPM de Gestión Autónoma. 
 
El pilar prevé la participación directa de los operadores de producción en la identificación 
tempestiva de anomalías y sencillas tareas de mantenimiento, comprendidos controles 
cotidianos y lubricación. Asigna sencillas tareas de mantenimiento preventivo, para permitir 
que los técnicos de mantenimiento se dediquen a optimizar el proceso. 
Como resultado, se les asignará gradualmente a los operadores la responsabilidad de los 
equipos, el producto y el entorno de producción generando una cultura de trabajo integrada 
al proceso. 
El pilar tiene como misión, mejorar las condiciones de la planta y los equipos de las líneas de 
envasado, y cambiar la cualificación de los operadores a un nivel autónomo de trabajo. Como 
visión pretende la creación de equipos de producción autónomos que se encarguen del 
mantenimiento y la inspección de las máquinas por si mismos, proporcionando un proceso de 
producción óptimo y estable, con el objetivo de reducir anomalías y mejorar los estándares 
para asegurar un nivel de producción de primer nivel. 29 
                                                             
29 EFESO Consulting. “INTRODUCCIÓN A LOS PILARES DEL TPM”, Información consultada en la página web: 




Las pérdidas causadas por máquinas que no se encuentran en condiciones básicas 
(Contaminación, desgaste, falta de mantenimiento, etc), así como las pérdidas debidas a 
falta de procedimientos adecuados de conservación y organización, serán responsabilidad de 
los operadores y líderes de equipo integrantes del pilar. 
 
3.3.2.2 Dimensionamiento del Área de Envasado en función del pilar de Gestión 
Autónoma 
 
El dimensionamiento del Área se establece en función de las líneas de envasado que tiene la 
planta y a los equipos y su complejidad que operaría el personal que compone las líneas, se 
definen dos clústeres, donde cada uno equivale a la combinación de dos líneas de envasado, 
siendo el Clúster 1 las líneas Pet y Lata y el Clúster 2 las líneas Combi y RGB de la siguiente 
manera; 
 





Ilustración 3-7: Dimensionamiento Clúster 2. 
3.3.2.3  Roles y responsabilidades 
El mantenimiento autónomo para la planta de envasad de CCC, establece condiciones para 
dar inicio la ejecución de las actividades, entre sus condiciones se establecen las principales 






















1 GA Env Tarjetas realizadas PI Ascendente
De acuerdo a definición de la Planta en el uso de 
tarjetas Rojas y Azules, se tomará la cantidad de tarjetas 
realizadas mes. (Ver Flujo)
# de Tarjetas Realizadas Mes
OE4: Manufactura de 
Clase Mundial
Productividad y Liderazgo 
en Costo
N/A Productividad X 3 2 2
2 GA Env % de Tarjetas Removidas PI Ascendente
Una etiqueta se considera resuelta cuando el originador 
ha confirmado que la etiqueta ha sido tratada y el aviso 
cerrado en SAP, el indicador evalúa la relación entre el 
Total de las Tarjetas Resueltas vs las elaboradas en el 
proceso.
(# de Tarjetas Removidas / # Total de 
Tarjetas)*100
OE4: Manufactura de 
Clase Mundial
Productividad y Liderazgo 
en Costo
N/A Productividad X 2 2 2
3 GA Env
% de Tarjetas removidas por 
los operadores
PI Ascendente
El indicador evalúa la relación entre el Total de las 
Tarjetas Azules Asignadas vs las que se han Generado 
en el proceso.
(# de Tarjetas Removidas por los Operadores / # 
Total de Tarjetas)*100
OE4: Manufactura de 
Clase Mundial
Productividad y Liderazgo 
en Costo
N/A Productividad X 2 3 3
4 GA Env
Nº de averias por falta de 
condición básica
PI Descendente
Se define de acuerdo al # de averías notificadas en el 
Módulo PM resultado de condiciones básicas de los 
equipos (Por Ej. Lubricación, ajustes, etc)
# de averías notificadas en el Módulo PM en 
forma de Avisos de Mantenimiento resultado de 
condiciones básicas de los equipos los cuales 
deben estar descrito en la Clase de Actividad.
OE4: Manufactura de 
Clase Mundial
Productividad y Liderazgo 
en Costo
N/A Productividad X 1 2 3
5 GA Env Tiempo de Limpieza en líneas KAI Descendente
Tiempo total utilizado en labores de Limpieza 
(Saneamiento) en las líneas de envasado de acuerdo a 
tiempos notificados en el LMS y a ordenes preventivas 
de limpieza de equipos en SAP.
(Tiempo Notificado en el LMS por 
actividades de limpieza en equipos de 
Líneas de Envasado / Tiempo Total 
Disponible) * 100
OE4: Manufactura de 
Clase Mundial
Productividad y Liderazgo 
en Costo
N/A Costos X 2 2 2
6 GA Env
% Tiempo Excedido vs 
Planeado en Actividades  
LILA (% OPI) 
KAI Descendente
Se monitoreará de acuerdo al % de tiempo usado en 
actividades LILA de acuerdo a tiempos notificados en el 
LMS.
(Tiempo Notificado en LMS en Actividades  
LILA / Tiempo total disponible en 
líneas.)*100
OE4: Manufactura de 
Clase Mundial
Productividad y Liderazgo 
en Costo
N/A Costos X 2 2 1
7 GA Env
% Cumplimiento de 
Actividades LILA.
KAI Ascendente
Porcentaje de número de órdenes LILA en función del 
total.
Órdenes LILA ejecutadas Vs Total de 
órdenes LILA.
OE4: Manufactura de 
Clase Mundial
Productividad y Liderazgo 
en Costo
N/A Productividad X 3 3 3
8 GA Env
Tiempo Medio entre Paradas 
Menores (Micro paros, Baja 
velocidad)
PI Ascendente
Tiempo medio entre las interferencias consecutivas en 
el equipo o línea debido a paros menores. LMS que 
afecta llenadora.
Tiempo Medio entre Paradas Menores
OE4: Manufactura de 
Clase Mundial
Productividad y Liderazgo 
en Costo
N/A Productividad X 2 2 3
9 GA Env
Tiempo Promedio de Cierre 
de Tarjetas
KAI Descendente
Tiempo promedio de cierre de tarjetas (Avisos cerrados 
en SAP resultados de tarjetas) - Cierre de avisos en SAP 
(Tiempo de Avisos promediado)
Tiempo promedio de cierre de tarjetas 
Rojas y Azules
OE4: Manufactura de 
Clase Mundial
Productividad y Liderazgo 
en Costo
N/A Productividad X 1 1 1
10 GA Env Calificación de Auditorias KAI Ascendente
Calificación de cada EAT (*Pendiente definir proceso de 
auditoría de los equipos)
% de Calificación de Auditorias
OE4: Manufactura de 
Clase Mundial
Productividad y Liderazgo 
en Costo
N/A Productividad X 2 2 3
11 GA Env
% de Cumplimiento Master 
Plan
KAI Ascendente
Actividades cumplidas en tiempo en Master Plan 
General y de cada equipo de EAT (Grupo Autónomo de 
trabajo)
% de Cumplimiento Master Plan
OE4: Manufactura de 
Clase Mundial
Productividad y Liderazgo 
en Costo
N/A Productividad X 2 2 1
12 GA Env
Auditoría SOLEM (Alineada 
con Auditoria de Higiene)
PI Ascendente
Calificación de cada EAT (*Pendiente definir proceso de 
auditoría de los equipos)
Calificación de Auditoría SOLEM (Alineada 
con Auditoria de Higiene)
OE4: Manufactura de 
Clase Mundial
Productividad y Liderazgo 
en Costo
N/A Ambiental X 0 2 2
13 GA Env
Cobertura de Implementación 
SOLEM
PI Ascendente
Cumplimiento en SOLEM con cobertura en cervecería 
de acuerdo a Auditoría (paso 5 completado con sistema 
de auditoría)
% de Cobertura de Implementación SOLEM
OE4: Manufactura de 
Clase Mundial
Productividad y Liderazgo 
en Costo
N/A Ambiental X 0 2 2
14 GA Env
MTBA Tiempo Medio entre 
Asistencias (Intervenciones)
KAI Ascendente
Medición del tiempo promedio en el cual el operario 
debe asistir al equipo a atender labores propias del 
proceso y consecuentes de problemas de operación del 
mismo.
Tiempo promedio de Asistencias 
identificadas mediante observación a un 
equipo definido por Cluster.
OE4: Manufactura de 
Clase Mundial
Productividad y Liderazgo 
en Costo
N/A Productividad X X X 2 3 3
15 GA Env
Desvío de los Tiempos de 
Cambios de Formato
KAI Descendente
Identificar los tiempos que se exceden los operarios en 
las labores de cambio de formato con el fin de 
identificar las oportunidades en dicho proceso.
(Tiempo total notificado en LMS por 
concepto de Cambio de Formato / Tiempo 
teórico)* 100
OE4: Manufactura de 
Clase Mundial
Productividad y Liderazgo 
en Costo
N/A Productividad X 2 2 2
Reporte a Peso
 
Ilustración 3-8: Cuadro de Mando de indicadores del pilar Gestión Autónoma 
3.3.3 COMPONENTE 2 – PARTE B – PROCESOS DE SOPORTE. 
 
3.3.3.1 Pilar TPM de Mantenimiento Planeado. 
El pilar de TPM de mantenimiento Planeado permitirá a la organización incrementar las 
prestaciones de la instalación y controlar los costos de mantenimiento de los equipos. Esto 
se realiza mediante la eliminación de paradas imprevistas, el desarrollo de un sistema de 




encargado de la producción y el enriquecimiento de las competencias y adopción de 
sistemas profesionales de organización del mantenimiento.  
Interactuará con el pilar de gestión autónoma de la siguiente manera; 
 
Ilustración 3-9: Interacciones entre el pilar de Mantenimiento Planeado y Gestión Autónoma 
 
3.3.3.2 Pilar TPM de Calidad Progresiva. 
 
La misión de este pilar en la compañía consiste en desarrollar y apoyar el sistema de “Cero 
Defectos”, A menudo el pilar es incapaz de detectar y eliminar dinámicamente los problemas 
por lo que la Cultura de la Calidad deberá derivarse del Sistema de Certificación. El pilar 
llevará continuamente al proceso de eliminación sistemática de las pérdidas identificando, 
desplegando y cuantificando la fuente de los costos de no calidad, desarrollando el 
conocimiento y apoyando los grupos para eliminar las pérdidas mediante un enfoque que 
conviene al nivel de pérdidas, desplazando la atención del control de calidad del producto al 
control del proceso y luego a un sistema de gestión de las condiciones eficientes para 
conservar las ganancias. 
El Pilar de Calidad Progresiva deberá involucrar a otros pilares importantes para la 





Ilustración 3-10: Interacción del Pilar de Calidad Progresiva con otros Pilares 
 
3.3.3.3 Pilar TPM de Seguridad y Medio Ambiente. 
 
La misión del pilar de Seguridad y Medio Ambiente ese encuentra enfocada en; 
• Asegurar un lugar de trabajo seguro al implantar un sistema de Cero “0” Accidentes y 
promover un comportamiento correcto en todos los niveles. 
• Reducir las pérdidas cambiando las prácticas, procesos, comportamientos y sistema 
de gestión de la compañía para integrar completamente el medio ambiente dentro de 
la excelencia operacional. 
En la implementación de este pilar debe propender inicialmente por la mejora de la seguridad 
en los puestos de trabajo, que significa proteger a los operadores contra los factores de 
riesgo, dar más seguridad a la vida humana reduciendo las causas de riesgo a un nivel 
mínimo, hacer que los puestos de trabajo sean seguros incrementando la calidad de las 
actividades laborales y creando condiciones ambientales nuevas y mejores. 
El pilar también permitirá adquirir las técnicas adecuadas para evaluar riesgos en curso, 
recopilar las consecuencias resultantes de esos riesgos y desarrollar medidas de 
contingencia preventivas o correctivas. 
Conseguir cero “0” accidentes para Central Cervecera de Colombia debe ser una cuestión de 






Ilustración 3-11: Estrategia CCC para conseguir Cero "0" accidentes 
 
Ilustración 3-12: Actividades para la Consecución de Cero "0" accidentes. 
En la parte de medio Ambiente, el enfoque está a las actividades que generen impacto 
dentro de la Planta, de los procesos, de la gente que integra la compañía y de el ciclo de vida 






Ilustración 3-13: interacción componente Medio Ambiente con Normatividad 
 
3.3.3.4 Pilar TPM de Logística. 
La implementación de este pilar tiene como objetivo realizar un perfecto flujo de valor que 
tendrá un impacto enorme en la organización para integrar el área de envasado con la 
cadena de suministro global. En la interacción con el área de envasado permite una 
respuesta rápida a la planificación de la producción, garantizar la capacidad, viabilidad del 
área y el suministro de las materias primas para el envasado. 
El pilar tiene como principios fundaménteles la logística para minimizar los siete (7) 
despilfarros. 
• Excesos de Producción. 
• Tiempos de Espera. 
• Tiempos de Transporte. 
• Exceso de procesos. 
• Inventario en Stock. 
• Exceso de movimientos. 
• Defectos y reelaboración. 
 
3.3.4 COMPONENTE 3 – GESTIÓN DEL RECURSO HUMANO: 
 





La implementación del pilar de Desarrollo de Personas en Central Cervecera de Colombia se 
debe basar en los siguientes principios fundamentales; 
• El desarrollo de capacidades de las personas es un elemento central de la estrategia 
de la cadena de suministro para buscar la consecución de los objetivos planteados. 
• La estrategia de ganar significa mejorar continuamente y adaptarse / anticiparse a los 
retos actuales y futuros 
• Para la organización y para los individuos, la participación en el aprendizaje continuo 
es un elemento clave para sobrevivir y tener éxito. 
El Desarrollo de Personas es fundamental para realizar su estructura organizativa actual y 
futura y debe estar relacionado con una Organización Cervecera de Clase Mundial (World 
Class Beer organization) 
 
Ilustración 3-14: Desarrollo de roles en función a una organización Cervecera de Clase Mundial. 
El pilar de DP requiere una estrategia de cohesión para el Desarrollo de Personas que tiene 
los siguientes elementos: 
• Las personas adecuadas en el lugar correcto 
• Cultura de Aprendizaje 
• Gestión del Cambio, Liderazgo y Solución de Problemas 
• Gestión del rendimiento 
La compañía tiene que planificar el pilar para abarcar todo en un solo programa de Desarrollo 
de Personas: 




• Desarrollar una cultura de aprendizaje. 
• Alinear con la RH como el centro de especialización para la excelencia empresarial / 
operacional 
 
3.3.5 COMPONENTE 4 – CULTURA E INTERACCIONES: 
 
Con el fin de desarrollar la cultura de mejora en el salón de envasado de la planta de CCC, 
se define el desarrollo de un sistema de gestión, el cual se define como un marco de 
referencia sistemático que mediante la especificación de requisitos posibilita que una 
organización mejore su desempeño y logre sus objetivos. Puede trabajar diferentes enfoques 
que buscan: Aumentar la satisfacción del cliente cumpliendo los requisitos del cliente y 
Proteger el medio ambiente y responder a las condiciones ambientales cambiantes, en 
equilibrio con las necesidades socioeconómicas. 
 
Como se ha establecido a lo largo de todo el documento, la compañía pretende establecer un 
modelo de operación de clase mundial, eso es resultado de la interacción de un sistema de 
gestión en combinación con la cultura de TPM. En el siguiente gráfico se evidencia la 
interacción. 
 
Ilustración 3-15: Componentes de Cultura para consecución de Practicas de clase mundial 
El foco de este sistema de gestión se puede resumir en; 
• Identificar y eliminar pérdidas de los procesos productivos y administrativos. 




• Reducir tiempos de respuesta, para satisfacción del cliente y fortalecer el 
posicionamiento en el mercado.  
• Desarrollar conocimientos y habilidades en las personas para mejorar sus 
competencias. 
• Búsqueda de las “Pérdidas Cero”, cero accidentes, cero defectos, cero averías 
Principios de un modelo de gestión; 
• Cumplimiento de los objetivos. 
• Liderazgo. 
• Participación de las Personas. 
• Enfoque Basado en Procesos / Pilares. 
• Gestión de riesgos. 
• Mejora continua / Innovación. 
• Conformidad con los lineamientos legales y de la organización (CLIO) 
Gestión por procesos / pilares: Definido como la sucesión de pasos relacionados de manera 
lógica, llevados a cabo para lograr un resultado específico. Éste enfoque permite por 
procesos permite la comprensión y coherencia de los requisitos de la organización 
(Requisitos CLIO), la comprensión de la interacción de los procesos con el logro de los 
objetivos de la organización y la mejora continua de los procesos con base en la evaluación 
de los datos y la información. A continuación, se muestran las herramientas básicas por 
medio de las cuales se evidenciará en la planta de envasado el desarrollo del sistema 
integrado de gestión; 
 
 






Son herramientas para reportar las anormalidades identificadas en el equipo o entorno 
(SOLEM), El objetivo de reportar las anormalidades es disminuir el DETERIORO FORZADO 
de los equipos a través del reporte de anormalidades.  
 
Ilustración 3-17: Tarjetas 
La atención a las tarjetas rojas que se generen durante la operación no será realizada si las 
mismas no han sido registradas como aviso de mantenimiento mediante el módulo PM de 
SAP, esto teniendo en cuenta que las mismas deberán pasar por un proceso de validación 
por parte del líder del proceso productivo en el cuál se generen las mismas. El aviso a 
generar será CB para solicitud de mantenimiento correctivo programado y su color (Rojo) se 
debe indicar en la casilla de status de usuario. 
La atención a las tarjetas azules que se generen durante la operación no será realizada si las 
mismas no han sido registradas como aviso de mantenimiento mediante el módulo PM de 
SAP, esto teniendo en cuenta que las mismas deberán pasar por un proceso de validación 
por parte del líder del proceso productivo en el cuál se generen las mismas. El aviso a 
generar será CB para solicitud de mantenimiento correctivo programado y su color (Azul) se 
debe indicar en la casilla de status de usuario. 
Tablero de registro de tarjetas: Cada pilar o EAT cuenta con un tablero en donde se 
mantienen los resultados del área, allí se llevan los hallazgos encontrados a través de tarjeta, 
para lo cual se disponen 5 bolsillos para organizarlas por estado (Generadas, Ingresadas 
SAP, Programadas, Cerradas y Rechazadas) para almacenaje de tarjetas, el modo de uso 






Ilustración 3-18: Modelo bolsillos de tablero para registro de hallazgos 
 
Metodología de manejo de Tarjetas:  
 
Ilustración 3-19: Flujograma tratamiento de tarjetas rojas 
 





3.3.5.2 LUP – Lección de un punto 
Son una Herramienta para transmitir un conocimiento puntual de manera práctica y sencilla 
de una persona a otras, el formato de LUP definido para la operación es el siguiente; 
 
Ilustración 3-21: Modelo LUP 
3.3.5.3 ADP 
Los Análisis de Pérdidas (ADP) son Herramientas de mejora para identificar, analizar y 
generar planes de acción a problemas o pérdidas que se presenten en el proceso con el 
objetivo de evitar su recurrencia. El modelo definido es el siguiente; 
 




3.3.5.4 Rutas de mejora 
Son una Herramienta de análisis y solución de problemas preexistentes, en donde se sigue un flujo de actividades 
paso a paso para lograr la reducción o eliminación de las pérdidas de un proceso. 
 
Ilustración 3-23: Ruta de Mejora 
3.3.5.5 Formato IDEA 
Herramienta para proponer y describir ideas de mejora, que aporte al cumplimiento de los 








Ilustración 3-24: Formato de idea 
3.3.5.6 Estándar 
Herramienta para describir de manera detallada y visual los pasos para realizar una 
actividad, aporta beneficios como; Garantizar la mejor manera de realizar la actividad, 
Garantizar que todos ejecuten la actividad de la misma forma, Transferir la forma correcta de 
realizar una actividad a una persona nueva, Apoya la gestión de conocimiento. 
Los Tipos de Estandar que se van a utilizar en la planta son: Estándar de operación, 










Piezas de formato Piezas de formato desmontadas
X
Limpiar y desinfectar
las piezas de cambio
de formato.
*Depositar sobre una superficie limpia las piezas de
cambio de formato que se hayan desmontado y
aplicar detergente alcalino sobre ellas.
*Realizar limpieza mecánica con un cepillo en todas
las superficies y los puntos de conexión y terminar
de limpiar con una esponja.
*Mantener esterilizadas las piezas ya lavadas y
desinfectadas para ser montadas nuevamente.
Extraer el cambio de formato y dejarlo aparte.
1 h Diario




*Retirar a mano los residuos como envases, tapones,
etc., generados durante la producción.
*Barrer con una escoba los residuos que se
encuentren debajo de la máquina recoger y
depositar según corresponda.





Simbología y advertencias de Riesgos y Controles






LLENADORA KRONES SERIE K131A92
Controles Frecuencia Responsable
Identificación
Tipo de estándar: NA
Herramientas, insumos, elementos, EPPs a utilizar
Escoba, agua, detergente alcalino espumante, detergente neutro espumante, cepillo, esponja, paño, desinfectante, pincel,







Fuga o derrame de soda cáustica, 
detergentes o desinfectantesSuperficies calientes
Gafas de Seguridad Guantes de Seguridad
Evitar la reconexión del suministro de 
energía y fluidos de la máquina 












Ilustración 3-25: Ejemplo de un estándar de Limpieza 
3.3.5.7 Master Plan 
Son una Herramienta de planificación y seguimiento de actividades, se desarrollará para 
cada pilar. 
3.3.5.8 Tablero de Gestión 
Herramienta que permite visualizar la gestión o desarrollo de un equipo de personas (Pilar, 
EAT, grupo de mejora) identificando los siguientes aspectos: 
• Identificación del equipo 
• Competencias - Plan de formación 






Ilustración 3-26: Ejemplo de Tablero de Gestión 
 
3.3.6 COMPONENTE 5 – GESTIÓN DE LA MEJORA: 
 
Medición: (indicadores, muestreo, frecuencias, calibración); Los indicadores de 
productividad están definidos para el área por las tarjetas de indicadores definidos por el 
sistema de gestión de la compañía. La mayor parte de los indicadores se consolidan 
mediante el Sistema de Gestión de Líneas (LMS) y el Sistema de Ejecución de Fabricación 
(MES) en cada una de sus plataformas, otros son construidos localmente en cada proceso. 
Las variables de control de los procesos clave, su muestreo y frecuencias de análisis, están 
dados por cada uno de los programas de monitoreo y control consignados en los procesos 
operativos, para esto se cumplen las siguientes fases;  
 
Estandarización de los procesos: Se administra mediante la implementación del 
Sistema Integrado de Gestión, en el cual la estandarización se entiende como el hecho de 
documentar de forma controlada una práctica, divulgarla a los responsables de su aplicación, 
implementarla y practicarla de forma estándar de acuerdo al documento controlado, logrando 
un resultado controlado según lo esperado.  
 
Análisis e interpretación del desempeño: El desempeño de los procesos se analiza por 
medio del análisis de cada uno de los Indicadores establecidos en las fichas de indicadores 
definidos por la compañía, tomando como base las tendencias y causas de variación, e 




acuerdo al análisis de los resultados el no cumplimiento activa acciones que se consolidan 
en los PAC o en planes de mejoramiento.  
                                                         
Acciones (correctivas, preventivas, de mejora y de innovación): Se establecen 
siguiendo los procedimientos de mejora definidos y / o  a través de grupos de mejora, que se 
encuentran documentados en los sistemas de Estandarización y auditorias y el sistema de 
participación, desempeño y reconocimiento, respectivamente.  
 
Evaluación y auditorias: Administradas por medio del Sistema Integrado de Gestión. 
Las oportunidades detectadas generan planes de acción promoviendo el mejoramiento de los 
procesos.  
 
3.3.6.1 Pilar TPM de Mejora Enfocada. 
 
El pilar de Mejora Enfocada en la compañía CCC tendrá como objetivos; 
• Contribuir a definir la estrategia de mejora a través del desarrollo de un modelo de 
seguimiento de eficiencia, volumen y análisis de variaciones y un Modelo de 
Productividad para la compañía. 
• Desarrollar el Know How y dar apoyo a los grupos de mejora en las pérdidas 
específicas de las máquinas y en la productividad de la mano de obra. 
• Desarrollar un Sistema de Control del área de envasado para garantizar la aplicación 
continua de los estándares de World Class que se hayan conseguido. 
 
3.3.6.2 Metodología DMAIC para la mejora de procesos. 
En conjunto con el desarrollo del pilar de Mejora Enfocada, hay problemas donde se tiene 
que tomar decisiones y hacer uso de las herramientas operativas que permitan a los equipos 
continuar avanzando en la mejora de los distintos indicadores de sus procesos. En resumen, 
las herramientas están relacionados con la presentación de información muy específica 
acerca del problema que se pretenden resolver en las líneas de envasado. Para esto se 
utiliza la metodología DMAIC: 
1. Definir: Definición de indicadores clave de desempeño, así como los valores numéricos 




2. Medir: Establecer el valor actual de los indicadores seleccionados en la etapa anterior 
(nivel sigma) y montos aproximados de ahorro. 
3. Analizar: Identificar la causa raíz del problema a través del uso de herramientas de análisis 
tales como control de proceso, Diagramas Ishikawa, análisis de Ppk & Cpk, regresión lineal, 
diseño de experimentos, ANOVA y prueba de hipótesis, entre otras. 
4. Controlar: Estableces planes de control a los procesos con el fin de evitar recurrencias en 
la deviación de las condiciones óptimas. 
Las herramientas que habilitarán los equipos de mejora se resumen en el siguiente cuadro; 
FASE DEFINIR • Bitácoras de Datos 
1.- Definir el problema que se • Diagrama de Flujo de Valor (VSM) 
pretende resolver mediante la • Diagrama de Gantt 
revisión de la situación actual • Análisis de CTQ’s 
que representa un problema para • SIPOC 
la empresa • Project Charter 
  • Gráfica de serie de tiempos 
FASE MEDIR   
2.- Medir las variables del • Análisis RYR (MSA) 
proceso bajo estudio que se • Análisis de capacidad y estabilidad del proceso 
consideran importantes por su • Análisis de DPMO 
intervención e impacto en el   
desarrollo del proyecto   
FASE ANALIZAR • Lluvia de Ideas (Ishikawa) 
3.- Analizar el proceso bajo • Diagrama matriz Causa-Efecto 
estudio para determinar las • Análisis de regresión lineal  
causas del bajo desempeño del • ANOVA 
mismo • Análisis de capacidad y estabilidad del proceso 
FASE MEJORAR (Improve)   
4.- Mejorar el proceso a través   
de la implementación de las • Análisis de capacidad y estabilidad del proceso 
soluciones planteadas por el • Pruebas de Hipótesis 
equipo de trabajo para   
robustecer al mismo   
FASE CONTROLAR • Análisis Modo Efecto Falla 
4.- Controlar el proceso a través • Gráficos de control Xbarra-R 
de una estandarización que • Plan de control 
permita que dicho proceso se   




esperados de desempeño a   
través del tiempo   
Ilustración 3-27: Herramientas a utilizar en cada una de las fases de la metodología DMAIC 
 
3.3.7 COMPONENTE 6 – 5Ss SOLEM: 
 
La aplicación de las 5"S" satisface múltiples objetivos, los cuales entre otros son el de 
eliminar del espacio de trabajo lo que sea inútil, organizar el espacio de trabajo de forma 
eficaz, mejorar el nivel de limpieza de los lugares, prevenir la aparición de la suciedad y el 
desorden, mejorar las condiciones de trabajo y la moral del personal (es más agradable 
trabajar en un sitio limpio y ordenado), reducir los gastos de tiempo y energía, reducir los 
riesgos de accidentes o sanitarios, mejorar la calidad de la producción, etc. 30 
 
Ilustración 3-28: Componente 5s-SOLEM 
 
SEIRI: Separar, Organizar y Seleccionar 
La metodología indica que en este primer paso se debe separar lo que no es necesario de lo 
que lo es, y liberarse de lo que es inútil. Se debe diferenciar entre elementos necesarios e 
innecesarios en el gemba (lugar de trabajo en japonés) de la siguiente manera: 
SEITON: Ordenar 
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Se debe disponer en forma ordenada todos los elementos que quedan después del SEIRI, 
colocando lo necesario en un lugar fácilmente accesible las cosas útiles por orden según 
criterios de: Seguridad / Calidad / Eficacia. Por seguridad: que no se puedan caer, que no se 
puedan mover, que no estorben. Por calidad: que no se oxiden, que no se golpeen, que no 
se puedan mezclar, que no se deterioren y por eficacia: minimizar el tiempo perdido. 
SEISO: Limpiar. 
Este sentido va más allá del acto de limpiar y debe ser tomado como una oportunidad de 
inspeccionar y descubrir las fuentes que generan el sucio y los puntos potenciales de fallas y 
desperdicios. 
SEIKETSU: Estandarizar / Control. 
Se debe extender hacia uno mismo el concepto de limpieza y practicar continuamente los 
tres pasos anteriores. 
SHITSUKE: Mantener / Autodisciplina. 
Esta etapa contiene la calidad en la aplicación del sistema 5"S". Si se aplica sin el rigor 
necesario, éste pierde toda su eficacia. 
 
3.3.8 COMPONENTE 7 – PLATAFORMA TECNOLÓGICA: 
 
3.3.8.1 SAP 
Corresponde al sistema centralizado mediante el cual se gestiona todo lo referente al manejo 
de las líneas de embotellado, por ejemplo, Ordenes de Producción, Gestión de Materiales y 
Suministros. Consta de los siguientes elementos; 
• Descripción General – Operación Módulo PP 
• Planificación de Órdenes de Trabajo 
• Gestión de Materiales de Empaquetado 
• Interacción Módulos PM, QM y MM 
 
3.3.8.2 Site Pilot 
El Sistema de Gestión y Control de las líneas de Envasado es el sistema que dirige y 
monitoriza los procesos de producción en la planta, incluyendo el trabajo manual o 
automático de informes, así como enlaces a las tareas que tienen lugar en la planta de 




• Descripción General 
• Estándares y Definiciones 
• LMS - MES Integrado 
 
3.3.8.3 Modelo SAP – LD LMS para el proceso de Envasado de CCC. 
A continuación, se evidencian las interacciones que se pueden encontrar dentro de los 
módulos SAP y LD-LMS en el área de envasado: 
 
Ilustración 3-29: Interacciones Módulo SAP - LD LMS en Envasado CCC 
 
A continuación, se definen las relaciones y el flujo de la información dentro del área de 
envasado dentro de los módulos SAP y LD-LMS. 

















Todos los jueves en 
SAP-APO se 
ejecutan los 
procesos de SNP, 

























Todos los viernes se 
libera el plan de 
producción de la 
semana siguiente y 

























Antes de iniciar la 
producción, se debe 
liberar la orden de 
proceso y se asigna 





































Antes de iniciar la 
producción se hace 
la reserva de todos 
los materiales de 
empaque de acuerdo 
con la lista de 
materiales asociada 
en el ERP. 
Nota: la lista de 
materiales contiene 
otros tipos de 
material diferentes a 
los empaques, los 
cuales no serán 
considerados en la 
































en el ERP al 











línea y durante la 
orden, verifica 
permanentemente 
los niveles de stock 
para hacer 
reaprovisionamientos 
hasta completar la 
totalidad de la 
reserva 
Nota: la verificación 
de los niveles de 
stock es un job 





























A la salida de la 
línea, cada palet 
debe ser notificado 
en SAP, registrando 
los consumos 












































A la salida de la 





















debe ser etiquetado 



































A la salida de la 
línea, el 
montacarguista del 
almacén recoge el 
palet y mediante la 
lectura del código de 
barras de la etiqueta, 
determina la 
ubicación donde 
será almacenado el 
producto, la cual 
debe ser confirmada 
una vez realizado el 
proceso 
Palet ubicado 















Una vez finalizada la 
orden de proceso, se 





















ajustes a las 
cantidades 
consumidas, de 
acuerdo con la 
información recibida 















Después de realizar 
todas las entregas y 
consumos 
correspondientes a 
la orden, se le debe 





















a la línea 
Una vez realizados 
todos los 
movimientos de 
consumo para la 
orden, los saldos en 
el almacén de pie de 




devueltos al almacén 
central mediante 
















Con la liberación de 
la orden de proceso, 
SAP genera 
automáticamente un 
lote de inspección 
para el registro de 































Cuando se haga la 
última entrega de 
cada material 
reservado para la 
orden, el operario 
debe verificar si el 
stock en piso es 
suficiente para cubrir 
la producción 
restante. En caso de 
ser necesario, se 
debe generar una 
nueva reserva por el 





















































3.4 ANÁLISIS Y CONCLUSIONES DEL CAPÍTULO 3 
 
Del desarrollo del capítulo 3 donde se muestra el diseño y los componentes del Modelo de 
Operación para la planta de CCC, se puede concluir que:   
• La propuesta de Modelo de Operación de las líneas de envasado se estructuró en 




esto se pudo observar en el hecho que las herramientas a utilizar son el resultado de 
un análisis de las diferentes metodologías con las cuales se buscan focalizar los 
esfuerzos del personal directivo y operativo en la implementación de teorías de 
excelencia en los procesos internos que la lleven a tener prácticas que la posicionen 
como una compañía de clase mundial.  
• El abanico de posibles herramientas a utilizar es bastante amplio y aplica de manera 
diferente para cada uno de los componentes del modelo, desde los pilares de TPM 
que aplican para la planta, Ciclo Deming, Metodología DMAIC, Tarjeteo, LUPs, 
tableros de Gestión Visual, entre otras que se pudieron observar, se definen 
herramientas adecuadas a cada componente tomando como base la teoría y la 
documentación de estas prácticas y su impacto en la operación, el ambiente de 
plantas industriales se encuentran múltiples teorías de excelencia operacional, esto 
llevó a la necesidad de analizar e identificar muy bien el entorno en el que se 
desenvuelve la compañía, los procesos internos, la visión y misión de la misma para 
llevar al resultado del Modelo Operativo propuesto a implementar con el fin de 
aprovechar lo que cada teoría puede aportar y los beneficios que puede traer a la 
compañía. 
• Dentro de las características de cada componente visto, se pudo identificar que la 
estructuración de un modelo de operación no es suficiente si no se tiene un plan 
adecuado de implementación, es de vital importancia el proceso de planeación para la 
implementación de las herramientas que conforman una metodología de excelencia 
Operacional, en esta fase es clave contar con el equipo directivo y documentar cada 
uno de los procesos que conllevan a la construcción integral de un Master Plan a 
seguir con el fin de no desviarse en la visión de mejora continua que tenga la 
compañía, en el siguiente capítulo se desarrollará un plan de implementación con 











4  PLAN DE IMPLEMENTACION DEL MODELO 





4.1 INTRODUCCIÓN  
 
Durante el presente capítulo, se evidenciarán las actividades necesarias para el avance en el 
desarrollo e implementación de cada componente del Modelo Operativo definido para la 
compañía Central Cervecera de Colombia, la base de cada componente está fundamentada 
en las herramientas de excelencia Operacional vistas en el capítulo anterior, y la metodología 
de establecen diferentes modelos de Excelencia Operacional, en su mayor parte la 
metodología de TPM, pero teniendo en cuenta las herramientas complementarias que deben 
soportar la estrategia de la compañía y el objetivo del proyecto. 
El desarrollo de cada Master Plan se mostrará por medio de pasos de avance, cada Pilar 
establece en su metodología un orden y cantidad de actividades claves con las que permitirá 
la planta avanzar entre los pasos de implementación, y servirá como estrategia de medición 
de la implementación del Modelo operativo propuesto para la planta. 
La estructura Organizacional del área de envasado se construye en función de la cultura y la 
visión del área dentro de la gestión autónoma de los subprocesos por parte del personal 
operacional, la descripción de los elementos que componen esta parte describe la forma 
como debe funcionar el área y las actividades implicadas en cada proceso. 
 
4.2 Componente de Procesos 
4.2.1 Plan de implementación del Pilar de Gestión Autónoma 






Ilustración 4-1: Estructura Plan de Implementación del pilar de gestión Autónoma en la Planta de Envasado de CCC. 
En la parte de Anexos se muestra de manera más detallada el plan de implementación de 
este pilar con actividades específicas para la planta de Central Cervecera de Colombia. 
 
4.2.2 Pilar de TPM de Mantenimiento Planeado 
El pilar de Mantenimiento Planeado se conseguirá en Central Cervecera de Colombia 
mediante un programa subdividido en cuatro fases, articulado en seis pasos y que se logrará 
a lo largo de dos años.  
 
4.2.3 Plan de implementación del Pilar de Mantenimiento Planeado 






Ilustración 4-2: Estructura Plan de Implementación del pilar de Mantenimiento Planeado en la Planta de Envasado de CCC. 
En la parte de Anexos se muestra de manera más detallada el plan de implementación de 
este pilar con actividades específicas para la planta de Central Cervecera de Colombia. 
 





4.2.4 Pilar de TPM de Calidad Progresiva 
 
4.2.4.1 Plan de implementación del Pilar de Calidad Progresiva 
El plan de implementación del Pilar de Calidad progresiva comprende las siguientes 
actividades: 
 
Ilustración 4-4: Estructura Plan de Implementación del pilar de Calidad progresiva en la Planta de Envasado de CCC. 
En la parte de Anexos se muestra de manera más detallada el plan de implementación de 
este pilar con actividades específicas para la planta de Central Cervecera de Colombia. 
 
4.2.5 Pilar de TPM de Seguridad y Medio Ambiente 
 
4.2.5.1 Plan de implementación del Pilar de Seguridad 





Ilustración 4-5: Estructura Plan de Implementación del pilar de Seguridad en la Planta de Envasado de CCC. 
En la parte de Anexos se muestra de manera más detallada el plan de implementación de 
este pilar con actividades específicas para la planta de Central Cervecera de Colombia. 
 
4.2.6 Plan de implementación del Pilar de Medio Ambiente 






Ilustración 4-6: Estructura Plan de Implementación del pilar de Medio Ambiente en la Planta de Envasado de CCC. 
En la parte de Anexos se muestra de manera más detallada el plan de implementación de 
este pilar con actividades específicas para la planta de Central Cervecera de Colombia. 
 
4.2.7 Pilar de TPM de Logística 
 
4.2.7.1 Plan de implementación del Pilar de Logística 





Ilustración 4-7: Estructura Plan de Implementación del pilar de Logística en la Planta de Envasado de CCC. 
En la parte de Anexos se muestra de manera más detallada el plan de implementación de 
este pilar con actividades específicas para la planta de Central Cervecera de Colombia. 
 
4.3 Componente de Gestión del Recurso Humano 
 
4.3.1.1 Plan de implementación del Pilar de Gestión del Talento Humano 






Ilustración 4-8: Estructura Plan de Implementación del pilar de Desarrollo de Personas en la Planta de Envasado de CCC. 
En la parte de Anexos se muestra de manera más detallada el plan de implementación de 
este pilar con actividades específicas para la planta de Central Cervecera de Colombia. 
 
4.4 Componente de mejora de Procesos 
4.4.1.1 Pilar de TPM de Mejora Focalizada 
Se define el Pilar de TPM de mejora Focalizada como definición de los procesos de mejora 





Ilustración 4-9: Estructura Plan de Implementación del pilar de Mejora Focalizada en la Planta de Envasado de CCC. 
En la parte de Anexos se muestra de manera más detallada el plan de implementación de 
este pilar con actividades específicas para la planta de Central Cervecera de Colombia. 
 
4.5 ANÁLISIS Y CONCLUSIONES DEL CAPÍTULO 4 
 
Del desarrollo del capítulo 4 que incluye el desarrollo del presente anteproyecto se puede 
concluir que:   
• Debido a las características de cada componente del Modelo operativo propuesto, se 
evidenció la necesidad de realizar un Master Plan para cada proceso, cada proceso 
tiene su complejidad y herramientas diferentes que ayudarán a la consecución de los 
resultados definidos. 
• Se pudo evidenciar en cada uno de los planes de implementación que al estar 




planta respecto a si las actividades definidas están apuntando al desarrollo de una 
mejor manera de operación de la planta en base a prácticas de clase mundial. 
• Se pudo observar adicionalmente que no todos los componentes tienen un master 
plan específico de implementación, el foco de cada master Plan es el desarrollo de los 
pilares en los componentes de Procesos, Desarrollo de Personas y Mejora, los 
componentes de Estructura organizacional, Cultura e interacciones, SOLEM y 
plataforma tecnológica no requieren un plan específico, pues están inmersos en cada 
master plan de los procesos y tendrán actividades específicas del pilar que impactarán 
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A continuación, se anexa imágenes de cada uno de los Master Plan de cada pilar, para poder 
observar estos cronogramas con más detalle, por favor remitirse a la información entregada 
en medio magnético. 




2 Ejecución (En proceso) Mes










0 Lanzamiento del pilar
Plan
Plan
Definir el sistema de evaluación del pilar y listas de chequeo de auditoría Diana M. Díaz Entregable POR INICIAR Plan p p
Plan
Plan
Alinear KPIs del área a Implementación SAP (Avisos de Mtto y datos de Calidad) y LMS Diego González S. Entregable POR INICIAR Plan p p
KPIs / KAIs de EATs Cluster 1 - Definición, Forma de Cálculo y alineación con SAP o LMS. Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p p p p
KPIs / KAIs de EATs Cluster 2 - Definición, Forma de Cálculo y alineación con SAP o LMS. Nilson Ramos O. Entregable POR INICIAR Plan p p p p
Plan
Plan
Capacitar en la ruta del pilar a nuevos integrantes ruta del pilar Luis Gabriel Córdoba Entregable POR INICIAR Plan p p p p
Plan
Plan
Revisión Mensual de avance en los roles y funciones del pilar. Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan P P P P P P P P P P P
Plan
Plan
Definición de Turnos de Trabajo en líneas, Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p p
Definir Modelo de reuniones de los EATs y las agendas. Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p p
Plan
Plan
Consecución de Herramientas para la Operación diaria de Gestión Autónoma en lo 
referente a SEGURIDAD Y AMBIENTE
Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p p
Consecución de Herramientas para la Operación diaria de Gestión Autónoma en lo 
referente a HERRAMIENTAS DE MANTENIMIENTO AUTÓNOMO, OPERACIÓN Y PAPELERÍA.
Diego González S. Entregable POR INICIAR Plan p p
Consecución de Herramientas para la Operación diaria de Gestión Autónoma en lo 
referente a CALIDAD DE PRODUCTO
Gerson Chacón C. Entregable POR INICIAR Plan p p
Consecución de Herramientas para la Operación diaria de Gestión Autónoma en lo 
referente a GESTIÓN DE INDICADORES CLUSTERs.
Nilson Ramos O. Entregable POR INICIAR Plan p p
Consecución de Herramientas para la Operación diaria de Gestión Autónoma en lo 
referente a MOBILIARIOS
Gerson Chacón C. Entregable POR INICIAR Plan p p
Consecución de Herramientas para la Operación diaria de Gestión Autónoma en lo 
referente a OPERACIÓN
Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p p
% Avance del Paso respecto a fecha de corte
% Avance del Paso Cronograma General
% de avance planificado
1




Definir Variables de medición por EAT que impactan a los indicadores de negocio Nilson Ramos O. Entregable POR INICIAR Plan P P P
Definir formato de control operacional y los informes a partir de los mismo Nilson Ramos O. Entregable POR INICIAR Plan P P P
Manual lineamientos y transacciones de LMS/LD Diego González S. Entregable POR INICIAR Plan P P
Plan
Plan
Definir e implementar tableros y herramientas básicas de seguimiento SOLEM Diana M. Díaz Entregable POR INICIAR Plan P
Capacitación en metodología Diana M. Díaz Entregable POR INICIAR Plan p
Listas de chequeo de auditoría Diana M. Díaz Entregable POR INICIAR Plan P
Implementación de metodología Nilson Ramos O. Entregable POR INICIAR Plan P p p p p
Plan
Plan
Balance de Cargas Cluster 1 Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan P P P P P P
Balance de Cargas Cluster 2 Gerson Chacón C. Entregable POR INICIAR Plan P P P P P P
Programación de Operadores por EAT, en puestos de trabajo y por turnos. Nilson Ramos O. Entregable POR INICIAR Plan p p p p
Plan
Plan
Mantenimiento - Soportar el entrenamiento en campo de los operarios en las máquinas. 
(Inspección y Lubricación)
Diego López Entregable POR INICIAR Plan p p p p
Mantenimiento - Apoyar modificaciones y mejoras en el lay Out de los equipos para mejora 
de tiempos de actividades LILA - Definir procedimiento.
Diego López Entregable POR INICIAR Plan p p p p
Mantenimiento - Definición y contrucción de procedimientos de operación entre Gestión 
Autónoma y Mantenimiento Planificado en lo referente a actividades de GA.
Diego González S. Entregable POR INICIAR Plan P P
Calidad - Definición y contrucción de procedimientos de operación entre Gestión Autónoma 
y Calidad Progresiva en lo referente a actividades de GA.
Gerson Chacón C. Entregable POR INICIAR Plan p p
Calidad - Construcción de Estándares de Limpieza y auditorías de Higiene Gerson Chacón C. Entregable POR INICIAR Plan P P
Calidad - Construcción de Programa de Monitoreo y Control en cada proceso de las líneas 
de Envasado para variables de Calidad.
Gerson Chacón C. Entregable POR INICIAR Plan p p
Calidad - Plan de Entrenamiento a operarios para ejecución de actividades en puntos / 
chequeos de calidad.
Gerson Chacón C. Entregable POR INICIAR Plan p p p p
Calidad - Implementación Programa BPM - Manipulador de Alimentos Gerson Chacón C. Entregable POR INICIAR Plan p p p p
Calidad - Definición de Elementos de aseo, capacitación en la utilización, parametros de 
aseo y limpieza, CIP.
Gerson Chacón C. Entregable POR INICIAR Plan p p p p p p
Elaboración -  Definición y contrucción de procedimientos de operación entre Gestión 
Autónoma Envasado y Gestión Autónoma Elaboración en lo referente a actividades de GA.
Nilson Ramos O. Entregable POR INICIAR Plan p p
Desarrollo de Personas - Definición y contrucción de procedimientos de operación entre 
Gestión Autónoma y Desarrollo de Personas en lo referente a actividades de GA.
Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p p
Desarrollo de Personas - Gestión del Desempeño Líderes de Equipo de Envasado (LEE) - 
Definición de Factores Críticos LEE, Metas LEE, Alimentación de Información en la 
Herramienta.
Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p p p p p p p
Desarrollo de Personas - Definición de roles, funciones del personal. Comunicación de los 
mismos a cada integrante.
Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p p
Logística -  Definición y contrucción de procedimientos de operación entre Gestión 
Autónoma y Logística en lo referente a actividades de GA.
Diego González S. Entregable POR INICIAR Plan p p
Logística -  Definición logística de movimiento y distribución de Materiales para los EATs en 
líneas de envasado.
Diego González S. Entregable POR INICIAR Plan p p
Seguridad - Definición y contrucción de procedimientos de operación entre Gestión 
Autónoma y Seguridad en lo referente a actividades de GA.
Diego González S. Entregable POR INICIAR Plan p p
Seguridad -  Certificación de Máquinas y Áreas Seguras (Diagnóstico de condiciones básicas 
de seguridad de las máquinas y las áreas)
Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p p p p
Seguridad -  Certificación para el manejo de máquinas / Matriz de habilidades Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p p p p
Seguridad - Certificación en Riesgos de Seguridad (Alturas, Espacios Confinados, Trabajo en 
Caliente…)
Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p p p p
% Avance del Paso respecto a fecha de corte
% Avance del Paso Cronograma General
% de avance planificado
2




Estándar de LILA despaletizado y paletizado cluster 1: línea Combi y RGB Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de operación/puesta en marcha y cambio de formato despaletizado y paletizado 
cluster 1: línea Combi y RGB
Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de LILA despaletizado y paletizado cluster 2: línea lata Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de operación/puesta en marcha y cambio de formato despaletizado y paletizado 
cluster 2: línea lata
Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de LILA encajonado/desencajonado cluster 1: línea Combi y RGB Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de operación/puesta en marcha y cambio de formato encajonado/desencajonado 
cluster 1: línea Combi y RGB
Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de LILA lavado de envase  cluster 1: línea Combi y RGB Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de operación/puesta en marcha y cambio de formato lavado de envase  cluster 1: 
línea Combi y RGB
Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de LILA  soplado para línea PET Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de operación/puesta en marcha y cambio de formato  soplado para línea PET Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de LILA llenado y tapado cluster 1: línea Combi y RGB (RGB NA rinseado) Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de operación/puesta en marcha y cambio de formato llenado y tapado cluster 1: 
línea Combi y RGB (RGB NA rinseado)
Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de LILA  rinseado, llenado y tapado cluster 2: línea lata y PET Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de operación/puesta en marcha y cambio de formato  rinseado, llenado y tapado 
cluster 2: línea lata y PET
Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de LILA pasteurización Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de operación/puesta en marcha y cambio de formato pasteurización Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de LILA etiquetado clúster 1: línea Combi y RGB Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de operación/puesta en marcha y cambio de formato etiquetado clúster 1: línea 
Combi y RGB 
Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de LILA codificación de producto terminado en líneas de envasado Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de operación/puesta en marcha y cambio de formato codificación de producto 
terminado en líneas de envasado
Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de LILA inspección electrónica clúster 1: línea Combi y RGB Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de operación/puesta en marcha y cambio de formato inspección electrónica 
clúster 1: línea Combi y RGB
Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de LILA inspección electrónica clúster 2: línea lata y PET Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de operación/puesta en marcha y cambio de formato inspección electrónica 
clúster 2: línea lata y PET
Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de LILA empacado Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Estándar de operación/puesta en marcha y cambio de formato empacado Juan C. Espinal Entregable POR INICIAR Plan p
Manual lineamientos y transacciones de MES Diego González S. Entregable POR INICIAR Plan p
Manual transacciones de SAP Diego González S. Entregable POR INICIAR Plan p
Plan limpieza y desinfección CIP y COP equipos envasado Diego González S. Entregable POR INICIAR Plan p
Plan limpieza área envasado Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p
Manual de operación sistema CIP Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p
Instructivo limpieza y desinfección de equipos de envasado – CIP y COP. Paletizadora Gerson Chacón C. Entregable POR INICIAR Plan p
Instructivo limpieza y desinfección de equipos de envasado – CIP y COP. Depaletizadora Gerson Chacón C. Entregable POR INICIAR Plan p
Instructivo limpieza y desinfección de equipos de envasado – CIP y COP. Encajonadora - 
desencajonadora
Gerson Chacón C. Entregable POR INICIAR Plan p
Instructivo limpieza y desinfección de equipos de envasado – CIP y COP. Lavadora de cajas Nilson Ramos O. Entregable POR INICIAR Plan p
Instructivo limpieza y desinfección de equipos de envasado – CIP y COP. Lavadora de 
botellas
Nilson Ramos O. Entregable POR INICIAR Plan p
Instructivo limpieza y desinfección de equipos de envasado – CIP y COP. Llenadora Nilson Ramos O. Entregable POR INICIAR Plan p
Instructivo limpieza y desinfección de equipos de envasado – CIP y COP. Pasteurizador tunel Gerson Chacón C. Entregable POR INICIAR Plan p
Instructivo limpieza y desinfección de equipos de envasado – CIP y COP. Pasteurizador flash Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p
Instructivo limpieza y desinfección de equipos de envasado – CIP y COP. Etiquetadora pet Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p
Instructivo limpieza y desinfección de equipos de envasado – CIP y COP. Etiquetadora vidrio Nilson Ramos O. Entregable POR INICIAR Plan p
Instructivo limpieza y desinfección de equipos de envasado – CIP y COP. Inspector (botella 
vacía y llena, lata vacía y llena, caja vacía) - externo
Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p
Instructivo limpieza y desinfección de equipos de envasado – CIP y COP. Transportadores Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p
Instructivo limpieza y desinfección de equipos de envasado – CIP y COP. Sopladora Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p
Instructivo limpieza y desinfección de equipos de envasado – CIP y COP. Alimentador 
preforma
Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p
Instructivo limpieza y desinfección de equipos de envasado – CIP y COP. Alimentador tapa Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p
Instructivo limpieza y desinfección de equipos de envasado – CIP y COP. Selector tapa PET Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p
Instructivo limpieza y desinfección de equipos de envasado – CIP y COP. Organizador 
preformas
Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p
Instructivo limpieza y desinfección de equipos de envasado – CIP y COP. Empacadora Diego González S. Entregable POR INICIAR Plan p
Instructivo limpieza y desinfección de equipos de envasado – CIP y COP. Rinse lata y pet Entregable POR INICIAR Plan p
Instructivo limpieza y desinfección de equipos de envasado – CIP y COP. Puente de vacío Entregable POR INICIAR Plan p
Instructivo limpieza y desinfección de equipos de envasado – CIP y COP. Sistema CIP y COP Entregable POR INICIAR Plan p
Matriz de saneamiento de cambio de formato Entregable POR INICIAR Plan p
Instructivo limpieza y desinfección de utensilios (mangueras, espátulas, baldes, filtros X, Y, Z) 
envasado
Entregable POR INICIAR Plan p
Formato de chequeo de limpieza y desinfección envasado Entregable POR INICIAR Plan p
Procedimiento lavado y desinfección de envase (lata, pet, botella, preforma) Entregable POR INICIAR Plan p
Procedimiento nivel de contenido Entregable POR INICIAR Plan p
Plan
Plan
Matríz de Habilidad de futuros operarios para desarrollar un proceso de entrenamiento 
(Incluye Diccionario)
Luis Gabriel Córdoba Entregable POR INICIAR Plan p p p p
Material de formación para pasos 1 y 2 Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan
Ejecución de Cross Training Postobón y CCU. Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p p p p p p p p
Definición de Entrenamiento Práctico a EATs Cluster 1 pasos del pilar en piso. Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p p p p p p p p p p P P P P
Definición de Entrenamiento Práctico a EATs Cluster 2 pasos del pilar en piso. Gerson Chacón C. Entregable POR INICIAR Plan p p p p p p p p p p P P P P
Plan
Plan
Metodología eliminación fuentes de contaminación y lugares de dificil acceso Diana M. Díaz Entregable POR INICIAR Plan p p p p p p p p
Lineamientos de gestión visual (Controles de nivel de aceite, control de válvulas, sentido de 
giro, sentido de flujo, etc.)
Diana M. Díaz Entregable POR INICIAR Plan p p p p p p p
Instalación y mantenimiento de los controles de gestión visual Gerson Chacón C. Entregable POR INICIAR Plan p p p p
Mapear las fuentes de contaminación y los lugares de dificil acceso (LILA). Registro 
fotográfico
Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p p p p p
Plan
Plan
Definir metodología del día D Nilson Ramos O. Entregable POR INICIAR Plan p p
Ejecución Día "D" Darley García C. Entregable POR INICIAR Plan p p p p
Plan
Plan
Formato de auditoría de estándares de Limpieza y Lubricación Diana M. Díaz Entregable POR INICIAR Plan p p
Formato de auditoría de Certificación Pasos 1 y 2 Diana M. Díaz Entregable POR INICIAR Plan p p
Plan
Plan
Definir los roles y responsabilidades (Master Plan) de los del EAT Nilson Ramos O. Entregable POR INICIAR Plan p p
Definir los Indicadores que va a manejar el EAT en los que los operarios pueden gestionar y 
que impactarán en la reducción de perdidas según prioridades definidas por la compañía.
Nilson Ramos O. Entregable POR INICIAR Plan p p
Diseño y Contrucción de Tableros de GA de los EATs Cluster 1 Diego González S. Entregable POR INICIAR Plan P P P P P P P P
DisDiseño y Contrucción de Tableros de GA de los EATs Cluster 2 Gerson Chacón C. Entregable POR INICIAR Plan P P P P P P P P
Plan
Plan
Preparar y Planificar la Limpieza Inicial y la Colocación de las tarjetas. Nilson Ramos O. Entregable POR INICIAR Plan p p
Definir el alcance de las máquinas por EAT - presentar con fotos Nilson Ramos O. Entregable POR INICIAR Plan p p
Planificar y Efectuar las atividades de limpieza. Diego González S. Entregable POR INICIAR Plan p p p p
Quitar las tarjetas y promover el tarjeteo continuo. Diego González S. Entregable POR INICIAR Plan p p p p p p p p p p p p p p p p p p p p p p p
Introducir el estandar inicial provisional de Limpieza e Inspección (LILA) Juan Carlos García Entregable POR INICIAR Plan p p
Plan
Plan
Definición de Lubricantes a utilizar en los procesos, servicio suministro de lubricantes. Diego González S. Entregable POR INICIAR Plan p p
Gestión Visual sistema de Lubricación Diego González S. Entregable POR INICIAR Plan p p
Obtener y entrenar a operarios en información sobre puntos de luibricación. Diego González S. Entregable POR INICIAR Plan p p p p
Estandarizar sistema de colores y códigos para una mejor visualización. Diego González S. Entregable POR INICIAR Plan p p
Preparar el entrenamiento de los operarios en lubricación y Auditoría de Lubricación. Diego González S. Entregable POR INICIAR Plan p p p p
Plan
Plan
Ejecución de Auditorias de Limpieza. Entregable POR INICIAR Plan p p
Ejecución de Auditorías de Lubricación. Entregable POR INICIAR Plan p p
% Avance del Paso respecto a fecha de corte
% Avance del Paso Cronograma General
% de avance planificado
3 Estandarización y expansión del paso 4
Plan
Plan
Listado de Puntos de Inspección en líneas Nilson Ramos O. Entregable POR INICIAR Plan p p
Plan
Plan
Plan de Inspección para el 2019 Diego González S. Entregable POR INICIAR Plan p p
Plan
Plan
Definición de Formatos para el paso 4. Nilson Ramos O. Entregable POR INICIAR Plan p p
Plan
Plan
Sistema de evaluación de las habilidades del personal Luis Gabriel Córdoba Entregable POR INICIAR Plan p p
Plan
Plan
Diseño, ubicación y herramientas didacticas de la sala Luis Gabriel Córdoba Entregable POR INICIAR Plan p p
Entrega de la sala acondicionada para su uso Luis Gabriel Córdoba Entregable POR INICIAR Plan p p
Plan
Plan
Formatos y módulos de formación. Nilson Ramos O. Entregable POR INICIAR Plan p p
Plan
Plan
Cronograma de formación Luis Gabriel Córdoba Entregable POR INICIAR Plan p p
Evaluación de la formación Luis Gabriel Córdoba Entregable POR INICIAR Plan p p
Cumplimiento del cronograma y GAP en formación Luis Gabriel Córdoba Entregable POR INICIAR Plan p p
% Avance del Paso respecto a fecha de corte
% Avance del Paso Cronograma General
% de avance planificado













% Avance del Paso respecto a fecha de corte
% Avance del Paso Cronograma General
% de avance planificado
5 Temas de Envasado
Plan
Plan
Documentación Procesos SAP - PP Diego González S. Entregable POR INICIAR Plan
Entregable POR INICIAR Plan
0,6
Consecución de Herramientas para Operación diaria y Gestión Autónoma 
en las Líneas
Actividad POR INICIAR 0%
2,8
Seguimiento a ejecución y asegurar que auditorías de Limpieza y 
Lubricación alcancen al menos un 90%.
Actividad POR INICIAR 0%
2,7
Mejorar el sistema de lubricación con MP y definir el enfoque para la 
lubricación con los operarios
Actividad POR INICIAR 0%
Actividad POR INICIAR 0%
2,7 Promover la Gestión Visual - Planificar la Gestión Autónoma en piso Actividad POR INICIAR 0%
2,6 Gestión de cada EAT Actividad POR INICIAR 0%
0,5 Definir el modelo de reunión del pilar y las agendas Actividad POR INICIAR 0%
0,4 Gestión de Tableros del pilar Actividad POR INICIAR 0%
0,3 Capacitar en la ruta del pilar Actividad POR INICIAR 0%
0,2 Definir KPIs del pilar Actividad POR INICIAR 0%
Actividad POR INICIAR 0%
2,5 Auditorías Actividad POR INICIAR 0%
Actividad POR INICIAR 0%
2,3
Definir el sistema de análisis de fuentes de suciedad y zonas de difícil 
acceso a través de la Gestión visual
Actividad POR INICIAR 0%
0%
2,1 Elaboración de documentos Actividad POR INICIAR 0%
1,3 Balance de Cargas del Personal Operativo Actividad POR INICIAR 0%
1,4
Definir el rol de Mantenimiento, Educación & Entrenamiento y Calidad en el 
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Definir el efecto de la GA en las pérdidas por área y hacer un listado de los 
procesos prioritarios
Actividad POR INICIAR
Actividad POR INICIAR 0%












































































































































Recoger los puntos de inspección existentes (link con el Pilar de 
MP)
0,1 Sistema de evaluación del pilar
2,2
Definir los programas de formación para los equipos en paso 1, 2 y 3 de 
acuerdo con el Pilar de DP 
2,4 Preparación de limpieza total
3,2 Desarrollar un plan de inspección como las Tarjetas-T Actividad POR INICIAR 0%
3,3
Desarrollar el material necesario y los formatos para el paso 4 de los 
equipos
Actividad POR INICIAR 0%
3,4
Preparar un sistema de habilidades y evaluación (Link con el Pilar de 
T&E)
Actividad POR INICIAR 0%
3,5 Sala de formación técnica (link con el pilar de T&E) Actividad POR INICIAR 0%
3,6 Preparar los formatos y los módulos de formación Actividad POR INICIAR 0%
3,7
Asegurar la ejecución del programa de formación y evaluar el nivel 
de las habilidades (link al Pilar T& E)
Actividad POR INICIAR 0%
4,1 Establecer la estrategia y el tiempo a asignar a la inspección ns Actividad POR INICIAR 0%
4,2 Dar apoyo a la integración de los planes de inspección Actividad POR INICIAR 0%
4,3 Dar apoyo a la optimización del ciclo de inspección total Actividad POR INICIAR 0%
Actividad POR INICIAR 0%
4,4
Asegurarse que los supervisores ("PCL", jefes de control de 
proceso) controlen la ejecución y el cumplimiento de los objetivos 
de tiempo 
Actividad POR INICIAR 0%
Master Plan 2018 - Gestión Autónoma Envasado
ACT Sistema de Control de Producción (SAP-PP) Actividad POR INICIAR 0%
4,6 Promover las reuniones mensuales del grupo Actividad POR INICIAR 0%
4,5
Transformar el pánel de actividad de los equipos de GA en el pánel 
de Área de GA
Agregar entregable Eliminar entregable
 




1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53
Las actividades subrayadas en naranja se mapea en 
el  master plan, pero no esta definido para trabajar  
en 2018.
Responsable/encargado de seguimiento
0 Lanzamiento del pilar
1         
1         
Registro de Asistencia de Capacitacion Ruta del pilar Gustavo Contreras Martinez  [GCM]
1         
1         
Master plan 2017. Alexandra González Leiva [AGL] 
Master plan Congelado 2018. Alexandra González Leiva [AGL] 
1         
1         
Tabla de criterios para realizar ADP en las pérdidas de calidad. Alexandra González Leiva [AGL] 
Definir los temas de formacion (plan de formación) para el personal del pilar de CP y del pilar CP a otros pilares. Adriana Vianchá Cruz [AVC] 
Cumplir con el cronograma de capacitaciones. Adriana Vianchá Cruz [AVC] 
Comunicar al pilar de desarrollo de personas las capacitaciones lideradas por el pilar CP para actualizar la matriz de 
habilidades.
Adriana Vianchá Cruz [AVC] 
Matriz de responsabilidades 2018 actualizada y socializada. Ezequiel Escobar Patiño [EEP] 
Definir el sistema de evaluación del pilar y lista de chequeo de auditoria. Martha Toloza Gonzalez [MTG]
% Avance del Paso respecto a fecha de corte
% Avance del Paso Cronograma General
% de avance planificado
1 Analizar reclamos y desperdicios definiendo los objetivos y la visión
Evaluar la necesidad de actualizar la visión, misión y comportamientos esperados de calidad (valores) del pilar 2018.  Alexandra González Leiva [AGL] 
Realizar Benchmark de indicadores y targets de Argentina, Chile y España. Alexandra González Leiva [AGL] 
Definir los indicadores de calidad para los próximos 3 años (KPIs, PIs, KAIs). Alexandra González Leiva [AGL] 
Elaborar las fichas técnicas de cada KPI, PI, KAI. Alexandra González Leiva [AGL] 
Realizar Benchmark de book y despliegue de defectos (incluye reclamos y desperdicios). Alexandra González Leiva [AGL] 
Definir despliegue de defectos (incluye reclamos y desperdicios) que se atribuyen a procesos de elaboración 
(Fisicoquímico-Microbiología, envasado, servicios industriales).
Mayerly Abril Vargas [MAV] 
Definir despliegue de defectos (incluye reclamos y desperdicios) que se atribuyen a procesos de envasado (Fisicoquímico-
Microbiología, envasado, servicios industriales).
Luis Fernando Sanabria  [LFS] 
Definir despliegue de defectos (incluye reclamos y desperdicios) que se atribuyen a procesos de servicios industriales 
(Fisicoquímico-Microbiología, envasado, servicios industriales).
Ezequiel Escobar Patiño [EEP] 
Definir despliegue de defectos (incluye reclamos y desperdicios) que se atribuyen a procesos de almacenamiento y 
distribución (Fisicoquímico-Microbiología, envasado, servicios industriales).
Alexandra González Leiva [AGL] 
Entregar listado de defectos identificados en lineas de porducción de POSTOBON, para fortalecer matrices QA. Liliana Garnica
Definir la meta de reclamos y desperdicios con base a los objetivos estrategicos (2018, 2019 y 2020). Alexandra González Leiva [AGL] 
Definir mecanismo de recepción de reclamos (rosita). Alexandra González Leiva [AGL] 
Elaborar, revisar y aprobar procedimiento de recall (INVIMA). Alexandra González Leiva [AGL] 
Elaborar, revisar y aprobar procedimiento de trazabilidad (INVIMA).  Alexandra González Leiva [AGL] 
Elaborar, revisar y aprobar procedimiento de Gestión de Reclamos. Alexandra González Leiva [AGL] 
Construir la matriz QA Lìnea lata. Angélica Quintana Fernández [AQF] 
Construir la matriz QA Lìnea COMBI. Ezequiel Escobar Patiño [EEP] 
Construir la matriz QA Lìnea RGB. Luis Fernando Sanabria  [LFS] 
Construir la matriz QA Lìnea PET. Angélica Quintana Fernández [AQF] 
Construir la matriz QA Elaboración (inclusión SI). Mayerly Abril Vargas [MAV] 
1.1 Definir los objetivos de los indicadores clave de desempeño de la calidad
0.7 Desarrollar el sistema de evaluación del pilar 
1.2 Hacer el despliegue de reclamos y desperdicios.
0.4 Definir el apoyo del pilar a los grupos (capacitar, entrenar, controlar)
0.6 Establecer roles y responsabilidades del equipo del pilar (matriz de responsabilidades).









































































































































































MASTER PLAN PILAR DE CALIDAD PROGRESIVA



















































































1.3 Definir objetivo y visión de reclamos y desperdicios.
1.4 Asociar los reclamos con los defectos y los fallos del sistema de control de calidad.
1.5
Clasificar los defectos según modo de defecto y relacionarlos con las fases del proceso y de 
acuerdo con las 4M.
Agregar entregable Eliminar entregable
 
Anexo 3: Parte Inicial Master Plan de Mantenimiento Planeado. 




































































































































0 Lanzamiento del pilar
Plan. -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -    2      -       -       -       1      -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         
Realizado -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -    -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         
Capa
citar 
Material para capacitar en la ruta del pilar Pedro León Entregable. Por Iniciar
Apoya 
Christian 
Programado. 0% 1 1 0,23% 1
Capa
citar 
Formato de evaluación TPM para validar conocimiento del miembro del pilar  en el mismoChristian Lopez Entregable. Por IniciarLa evaluación debe ser diseñada jutno con la Of TPMProgramado. 0% 1 1 0,23% 1
Capa
citar 
Evaluaciones realizadas a miembros del pilar Gustavo Contreras Entregable. Por Iniciar Programado. 0% 1 1 0,23% 1
Plan. -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -    -       -       -       1      -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         
Realizado -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -    -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         
Comp
artir el 
Formato de Auditoria TPM pilar MP Hernan Pava Entregable. Por IniciarSe debe garantizar la traducción del formato de auditoria del pilar  por parte de la oficina TPMProgr mado. 1 1 0,23% 1
Plan. -       -       -       1      2      -       -       -       -       -       -       -       -       -    -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         
Realizado -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -    -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         
Capa
citar 
capacitación a lideres/esp de mtto en diligenciamiento de plantillas de Equipos, Hojas de Ruta, CatálogosPaola V rgas Entregable. Por Iniciarno se lleva a DP ya que es una formación puntual y solo será necesaria durante el momento actual del proyecto.Progr mado. 1 1 0,23% 1
Capa
citar 
Capacitación Controlling a lideres/esp de mtto . Centros de costos Paola Vargas Entregable. Por Iniciarno se lleva a DP ya que es una formación puntual y solo será necesaria durante el momento actual del proyecto.Progr mado. 1 1 0,23% 1
Capa
citar 
capacitación a lideres/esp de mtto en codificación de equipos y ubicaciones técnicas Pedro León Entregable. Por Iniciarno se lleva a DP ya que es una formación puntual y solo será necesaria durante el momento actual del proyecto.Progr mado. 1 1 0,23% 1
Plan. -       -       -       -       -       -       -       -       1      -       -       -       -       -    -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         
Realizado -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -    -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         
Traza
r el 
Master Plan del pilar para el 2018 Entregable. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Saltar.
1 Evaluar las máquinas y analizar su estado actual
Plan. -       -       -       2      1      2      1      1      1      1      -       1      2      -    -       -       1      1      -       1      -       1      -       -       -       5      -       -       -       -       -       -       -       -       -       -         1         -         2         2         2         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         
Realizado -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -    -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         
Elabo
rar la 
Listado de equipos de laboratorios calidad incluyendo satelites Alfredo Paez Entregable. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Listado de equipos de logistica metrologia Pedro León Entregable. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Listado de equipos de logistica (montacargas) Pedro León Entregable. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Listado de máquinas de Elaboración (Raw Material) codificado según instructivo de codificación de equipos basado en ofertasPedro León Entr g ble. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Listado de máquinas de Elaboración (BrewHouse) codificado según instructivo de codificación de equipos basado en ofertasPedro León Ent egable. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Listado de máquinas de Elaboración (Cold Block) codificado según instructivo de codificación de equipos basado en ofertasPedro León Entregable. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Listado de máquinas de Envasado (Combi) codificado según instructivo de codificación de equipos basado en confirmación de pedidoPedro León Entregabl . Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Listado de máquinas de Envasado (Latas) codificado según instructivo de codificación de equipos basado en confirmación de pedidoP dro León Entregable. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Listado de máquinas de Envasado (RGB) codificado según instructivo de codificación de equipos basado en ofertaPedro León Entregable. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Listado de máquinas de Envasado (PET) codificado según instructivo de codificación de equipos basado en ofertaPedro León Entregable. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Listado de máquinas de servicios industriales (Aire comprimido) codificado según instructivo de codificación de equipos sobre confirmación de pedidoPedro León Entregable. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Listado de máquinas de servicios industriales (Agua sobrecalentada) codificado según instructivo de codificación de equipos sobre ofertaPedro León Entregable. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Listado de máquinas de servicios industriales (PTAR) codificado según instructivo de codificación de equipos sobre ofertaPedro Le Entregable. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Listado de máquinas de servicios industriales (PTAP) codificado según instructivo de codificación de equipos spbre ofertaPedro León Entregable. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Listado de máquinas de servicios industriales (CO2) codificado según instructivo de codificación de equipos sobre confirmación de pedidoPedro León Entregable. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Listado de máquinas de servicios industriales (Refrigeración) codificado según instructivo de codificación de equipos sobre confirmación de pedidoPedro León Entr gable. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Listado de máquinas de servicios industriales (Energía Eléctrica) codificado según instructivo de codificación de equipos sobre ofertasPedro León Entregable. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Listado de máquinas de áreas Auxiliares codificado según instructivo de codificación de equipos sobre ofertasHernan Pava Entregable. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Listado de equipos metrologia codificado según instructivo de codificación de equipos sobre ofertas (elaboración)Alfredo Paez Entregable. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Listado de equipos metrologia codificado según instructivo de codificación de equipos sobre ofertas (Envasado)Alfredo Paez Entregable. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Listado de equipos metrologia codificado según instructivo de codificación de equipos sobre ofertas (Servicios industriales)Alfredo Paez Entregable. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Validación listado de equipos Elaboración durante montaje Planta Alfredo Paez Entregable. Por IniciarRequieren ingreso a plantaProgram do. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Validación listado de equipos Envasado durante montaje Planta Diego Lopez Entregable. Por IniciarRequieren ingreso a plantaProgram do. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Validación listado de equipos Servicios Industriales durante montaje Planta Christian Lopez Entregable. Por IniciarRequieren ingreso a plantaProgram do. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Validación listado de equipos Metrología Elaboración durante montaje Planta Alfredo Paez Entregable. Por IniciarRequieren ingreso a plantaProgram do. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Validación listado de equipos metrología Envasado durante montaje Planta Diego Lopez Entregable. Por IniciarRequieren ingreso a plantaProgram do. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Validación listado de equipos metrología Servicios Industriales durante montaje PlantaChristian Lopez Entregable. Por IniciarRequieren ingreso a plantaProgram do. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar la 
Listado de equipos de seguridad y salud en el trabajo a cargo de Mantenimiento Pedro León Entregable. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Plan. -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -    -       -       -       -       1      1      1      -       1      2      4      4      -       2      2      -       -       -       -       1      1      2         -         1         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         
Realizado -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -    -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -       -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         
Elabo
rar 
Plantilla de cargue/Listado  de ubicaciones técnicas/equipos Elaboración de equipos basado en ofertasPedr  León Entregable. Por Iniciar Programado. 2 1 0,47% 1
Elabo
rar 






















































































































































































































0,2 Compartir el sistema de evaluación del pilar Actividad.POR INICIAR
0,1 Capacitar en la ruta del pilar Actividad.
Master Plan 






































































Elaborar cargue definitivo de equipos a SAP (validando equipos 
instalados)
0,3
Capacitar en levantamiento de información/Codificación y ajuste a 
plantillas
1,1 Elaborar la lista de máquinas
0,4 Trazar el esquema del plan general del pilar Actividad.POR INICIAR 0%
Actividad.POR INICIAR
Agregar entregable Eliminar entregable Congelar
Pedro Alejandro Leon Alba:
3- LEGAL INVIMA COMITE DIRECCION O 18 HITOS
2- MAS RECURSOS O MAS TIEMPO
1- LO DEMÁS
 













Estado Motivos de atraso o comentarios Etapa
0 Actividades de Soporte para el pilar
Plan
Realizado 2  
Desarrollo de tablero del pilar con los ajustes correspondientes Luis Gabriel Cordoba Entregable FINALIZADO Ejecutado 1
Definir las responsabilidades de cada integrante del pilar Carolina Rodriguez Entregable EN PROCESO Ejecutado 2
Definir la capacitación en la ruta del pilar PD e incorporar en el plan de formación Diana Marcela Diaz Entregable EN PROCESO Ejecutado 2
1 Comprender la situación actual y determinar las prioridades
Plan
Realizado
Mapa de proceso de Desarrollo (formacion y desarrollo, Liderazgo, Clima Org, Selección y Retencion) Giovanna Rivera Entregable EN PROCESO Ejecutado 2
Plan
Realizado
Cronograma de trabajo y Definición de los documentes correspondientes al proceso de GH Giovanna Rivera Entregable EN PROCESO Ejecutado 2
Definición del Formato DNC Grupal Giovanna Rivera Entregable EN PROCESO Ejecutado 3 2
Definición y registro en SIG del Formato de plan de formación anual Luis Gabriel Cordoba Entregable EN PROCESO Ejecutado 2
Definición del Formato Ficha de inducción y entrenamiento en el cargo Luis Gabriel Cordoba Entregable EN PROCESO Ejecutado 2
Definición de Política inducción y entrenamiento Luis Gabriel Cordoba Entregable EN PROCESO Ejecutado 2
Definición Política gestión desempeño Giovanna Rivera Entregable EN PROCESO Ejecutado 2
Definición Programa de bienestar Giovanna Rivera Entregable EN PROCESO Ejecutado 2
Definición Programa de reconocimiento Giovanna Rivera Entregable EN PROCESO Ejecutado 2
Definir metodología de gestión de cambio Luis Gabriel Cordoba Entregable EN PROCESO Ejecutado 2
Definición Encuesta satisfacción programa bienestar Luis Gabriel Cordoba Entregable EN PROCESO Ejecutado 2
Desarrollo Manual de entrenamiento (alcance: 3 cargos) Luis Gabriel Cordoba Entregable EN PROCESO Ejecutado 2
Desarrollo de la politica de certificación de cargos clave (industrial) (procedimiento) Luis Gabriel Cordoba Entregable EN PROCESO Ejecutado 2
Plan
Realizado
Identificación de prioridades de cada uno de los pilares para el plan de formación Luis Gabriel Cordoba Entregable EN PROCESO Ejecutado 2
Evaluación de las competencias Organizacionales de la evaluacion de desempeño Giovanna Rivera Entregable u Ejecutado 1
Construir Plan de Formación consolidado para 2018 Luis Gabriel Cordoba Entregable EN PROCESO Ejecutado 2
Plan
Realizado
Definir las perdidas que están a cargo DP y criterios para Análisis de perdidas. Carolina Rodriguez Entregable EN PROCESO Seguimiento 2
Plan
Realizado
Definir los indicadores específicos del pilar Monica Londoño Entregable EN PROCESO Ejecutado 2
Construir la ficha tecnica de los indicadores del pilar Luis Gabriel Cordoba Entregable POR INICIAR Ejecutado
Plan
Realizado
Gestionar contrato del casino para la cerveceria Carolina Rodriguez Entregable POR INICIAR Ejecutado
gestionar contrato de Seguridad fisica para la cerveceria John Montoya Entregable POR INICIAR Ejecutado
gestionar el contrato de Aseo limpieza general para la cerveceria Carolina Rodriguez Entregable POR INICIAR Ejecutado
gestionar el contrato y logistica para el servicio de transporte para el personal de la cerveceria Carolina Rodriguez Entregable POR INICIAR Ejecutado
Gestionar contrato con parque industrial y servicios compartidos - (relacion con el parque) Carolina Rodriguez Entregable POR INICIAR Ejecutado
Gestionar contrato de Gestion Documental para la cerveceria Carolina Rodriguez Entregable POR INICIAR Ejecutado
Gestionar contrato de soporte tecnico IT - Administrativo Carolina Rodriguez Entregable POR INICIAR Ejecutado
Deefinir el modelo de dotaciones   y fechas de entrega John Montoya Entregable POR INICIAR Ejecutado
Recepcion de vestieres para uso y disposicion por los operadores Entregable POR INICIAR Ejecutado
Recepcion de salas de formacion y espacios de bienestar para uso y disposicion Entregable POR INICIAR Ejecutado
Definir campamento provisional previo a la recepcion de edificio administrativo posterior a la entrega del edificio actual John Montoya Entregable POR INICIAR Ejecutado
Parametrizacion y pruebas del modulo SAP de nomina para la cerveceria Carolina Rodriguez Entregable POR INICIAR Ejecutado
Plan
Realizado
% Avance del Paso respecto a fecha de corte
% Avance del Paso Cronograma General
% de avance planificado
2 Asegurarse de que las personas adecuadas estén en el lugar correcto
Plan
Realizado
Revisión de perfiles de cargo é incluir responsabilidades de TPM/SIG  de acuerdo al cargo Carolina Rodriguez Entregable EN PROCESO Ejecutado 2
Definición de competencias de otros roles (panelistas , Auditores, formadores, etc.) y donde las debemos gestionar(matriz de habilidades?) Giovanna Rivera Entregable EN PROCESORelación entre matriz de habilidades, plan de formación y perfil de cargo. Ejecut do 2
Actividad POR INICIAR 0%








































































































































































































Master Plan 2018 - Pilar de Desarrollo de personas










































































Asegurar clara definición de roles y responsabilidades, incluyendo competencias funcionales
Actividad POR INICIAR 0%
0%
1,6 Definir las perdidas que están a cargo DP y criterios para Análisis de perdidas. Actividad
1,7 Definir los indicadores específicos del pilar Actividad POR INICIAR
0%
ACT
Agregar entregable Eliminar entregable
 
Anexo 5: Parte Inicial Master Plan de Logística. 










Motivos de atraso o 
comentarios
Etapa
0 Lanzamiento del pilar
Plan. 1      1      1      1      1      1      1      
Realizado
Material para capacitar en la ruta del pilar Gustavo Contreras Entregable Por Iniciar Programado. 1 1 1 1 1
Matriz de competencias de miembros del pilar donde figure la actividad de "capacitación en la ruta del pilar"Juan Pablo Ayala Entregable Por Iniciar Programado. 1 1
Formato de evaluación TPM para validar conocimiento del miembro del pilar  en el mismo Gustavo Contreras Entregable Sin Programar Sin programar
Evaluaciones realizadas a miembros del pilar Gustavo Contreras Entregable Sin Programar Sin programar
Registro de asistencia a Capacitación en ruta del pilar Gustavo Contreras Entregable Sin Programar Sin programar
Plan. 1      
Realizado 1      
Master plan del pilar para el 2018 Especialistas Logistica Entregable Finalizado Programado. 2
Plan. 1      1      
Realizado
Plan de formacion Giovanna Rivera Entregable Por Iniciar Programado. 1 1
Plan. 1      
Realizado
Matriz de roles y responsabilidades del grupo del pilar Juan Pablo Ayala Entregable Por Iniciar Programado. 1
Plan. 1      1      
Realizado
Listado de Equipos de logísitca WPO Juan Pablo Ayala Entregable Por Iniciar Programado. 1 1
Plan.
Realizado
Formato de Auditoria TPM pilar Gustavo Contreras Entregable Sin Programar Sin programar
Plan. 1      1      1      1      1      1      
Realizado
Cronograma de contrataciones Giovanna Rivera Entregable Por Iniciar Programado. 1 1
listado de capacitaciones requeridas por el personal Jhon Bermudez Entregable Por Iniciar Programado. 1 1
Cronograma de capacitaciones Giovanna Rivera Entregable Por Iniciar Programado. 1 1
Guias de Cargo de personal propio Jhon Bermudez Entregable Por Iniciar Programado. 1 1
Plan. 1      1      1      1      1      
Realizado
Documento roles y responsabilidades de los equipos de terceros Maria Virginia Cabrales Entregable Por Iniciar Programado. 1 1
Cronograma de contrataciones Maria Virginia Cabrales Entregable Por Iniciar Programado. 1 1
Cronograma de capacitaciones Maria Virginia Cabrales Entregable Por Iniciar Programado. 1 1
Guias de Cargo de terceros Maria Virginia Cabrales Entregable Por Iniciar Programado. 1 1
% Avance del Paso respecto a fecha de corte ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### ##### #####
% Avance del Paso Cronograma General 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
1 Definir Flujos de Valor, KPIs (Diseño)
Plan. 1      1      1      1      1      1      1      
Realizado
Mapas de proceso logistico Juan Pablo Ayala Entregable Por Iniciar Programado. 1
Mapas de proceso de planeacion Diana Carolina Fandiño Entregable Por Iniciar Programado. 1 1
Mapas de proceso de almacenamiento Jhon Bermudez Entregable Por Iniciar Programado. 1 1 1
Mapas de proceso de distribucion Maria Virginia Cabrales Entregable Por Iniciar Programado. 1
Plan. 1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      
Realizado
Diseño del proceso de planificacion de produccion Diana Carolina Fandiño Entregable Por Iniciar Programado. 1 1 1 1 1
Diseño de herramientas de planificacion de produccion Diana Carolina Fandiño Entregable Por Iniciar Programado. 1 1
Diseño de proceso de publicacion y seguimiento al cumplimiento dal plan de produccion Diana Carolina Fandiño Entregable Por Iniciar Programado. 1 1
Diseño del proceso de seguimiento a entregas e integracion con almacenamiento Jhon Bermudez Entregable Por Iniciar Programado. 1 1 1 1 1
Diseño del proceso de planificacion de compras de materiales Jhon Bermudez Entregable Por Iniciar Programado. 1 1
Diseño del proceso de agendamiento de citas y gestion de patios Jhon Bermudez Entregable Por Iniciar Programado. 1 1
Documento con SLA de Compras Juan Pablo Ayala Entregable Por Iniciar Programado. 1 1 1 1 1
Desarrollo de integraciones con sistemas de comunicación exterior (SAP) Mauricio Tello Entregable Por Iniciar Programado. 1 1 1 1 1
Plan. 1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      
Realizado 1      1      
Diseño del flujo de materiales a las lineas de envasado Jhon Bermudez Entregable Por Iniciar Programado. 1
Diseño del layout de almacenamientos a pie de linea en el salon de envasado Jhon Bermudez Entregable Por Iniciar Programado. 1
Diseño del Flujo de vehiculos al interior de la cerveceria Jhon Bermudez Entregable Finalizado Programado. 2
Diseño del flujo de materiales (Recepcion, despacho, devoluciones) Jhon Bermudez Entregable Por Iniciar Programado. 1 1
Diseño del flujo de residuos aprovechables y no aprovechables Diana Gomez Entregable Por Iniciar Programado. 1 1
Diseño de los layout de almacenamiento para elaboracion Jhon Bermudez Entregable Finalizado Programado. 2
Definicion de recursos de infraestructura para almacenamiento Jhon Bermudez Entregable Finalizado Programado. 2
Acuerdos de servicio a clientes internos Especialistas Logistica Entregable Por Iniciar Programado. 1 1 1 1
SLA Distribucion Primaria y Sorting Postobon Maria Virginia Cabrales Entregable Por Iniciar Programado. 1 1
Plan. 1      
Realizado
Listado KPI del pilar Jhon Bermudez Entregable Por Iniciar Programado. 1
Plan. 1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      
Realizado
Listado de indicadores con metas para el 2018, 2019 y 2020 Juan Pablo Ayala Entregable Por Iniciar Programado. 1
POR INICIAR 0%
1.5 Definir las metas y limites de control de los KPI del pilar Actividad POR INICIAR 0%
EN PROCESO 20%





















































































































































































































Actividad POR INICIAR 0%
Actividad
0.1 Capacitar en la ruta del pilar
























































0.3 Definir el apoyo del pilar a los grupos (capacitar, entrenar, controlar) Actividad POR INICIAR 0%
0.2 Trazar el esquema del plan general del pilar
Actividad POR INICIAR 0%
0.6 Compartir el sistema de evaluación del pilar Actividad POR INICIAR 0%
0.4 Establecer roles y responsabilidades del grupo del pilar
0.5 Definir los equipos de trabajo de logística WPO (Work Process Operation) Actividad
Actividad POR INICIAR 0%
0.8
Hacer seguimiento al desarrollo del equipo de trabajo terceros (contrataciones, 
capacitaciones, alcances del cargo, certificaciones).
Actividad POR INICIAR 0%
0.7
Hacer seguimiento al desarrollo del equipo de trabajo propio (contrataciones, 
capacitaciones, alcances del cargo, certificaciones).
Actividad POR INICIAR 0%
1.4 Definir los KPI del pilar Actividad POR INICIAR 0%
1.1 Definir mapa del proceso
1.3 Diseñar del modelo operativo Actividad
Agregar entregable Eliminar entregable Congelar
 
